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PEIGNES Een AR 


Pour filières automatiques 
COVENTRY, GÉOMÉTRI, 
PITILER ET SIMILAIRES 


OUTILLAGE CURIAL 


 ÉPINAY-SUR- SEINE 


| OUTILLAGE 


OUTILLAGE CURIAL 


ÉPINAY- SUR - SEINE 


l'ombre de la 
Soudeuse par points R. 21 
toute entreprise prospère. 


Robuste, facile à manœuvrer, 
consommant peu, en service à des 
milliers d'exemplaires, la R. 21 est la 
machine outil indispensable à tout atelier” 


| 20 à 28, RUE TO OUSE-LAUTREC, PARIS-17° - MARC. 10. et suite 
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En France; 


E. MEISS, 122 BD. MURAT, PARIS l6e. Jas: 41-68 


En Belgique et Congo Belge; 
G. J. PEETERS, 589 CHAUSÉE de NINOVE, BRUXELLES. Tel. 21-55-12 


STAINES 


MACHINES A TAILLER VERTICALES 
PAR GENERATION MODELE VIOA 


Les engrenages extérieurs, intérieurs droits ét héli- 
coidaux, cannelures, sérrations et formes spéciales 
peuvent tous être taillés en grande production avec 
la plus grande précision. Ces machines sont à 
opération automatique sans changement de cames. 
Reglage rapide effectué par glissement de 2 galets, 


réduit la perte de temps au minimum. 


étendue de taillage à ces machines. 


* MIDDLESEX ANGLETERRE 


rapide des dispositifs de taillage à crémaillère et à 
couronne d'angle donne encore une plus grande 


Le montage 


VIOA Diam. Maximum 355 
mm.— Largeur 57 mm.— 
module 5 et crémaillères 
jusqu’ à 915 mm. de Long. 
V4 Diam. Maximum 105 
mm.— Largeur 22 mm.— 
module 1.5 et crémailières 
jusqu’ à 152 mm. de Long. 


NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique QUESTIONS ET RÉPONSES, nous publions les demandes de renseignements adressées par 
nos abonnés et Les réponses à ces questions que d’autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 

Nous faisons appel à tous ceux de nos lecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour Les prier 
de bien vouloir faire parvenir à la Rédaction de « LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES », 92, rue Bona- 
parte, Paris (VIe), tous documents susceptibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. 
[ls assureront la continuité de cette œuvre de mutualité industrielle que constitue notre rubrique QUESTIONS ET 


RÉPONSES. 


Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt 


rubrique RECETTES PRATIQUES DE 


QUESTIONS 


de nos abonnés 


Ne 8340. Nous avons lu avec inté- 
rét, dans le numéro de mai 1952 de la 
revue « La Technique Moderne », un 
article sur les électro-aimants à noyau 
plongeur. 

Ces appareils étant susceptibles de ré- 
soudre plusieurs des problèmes soulevés 
par nos fabrications, pourrait-on nous 
indiquer les noms et adresses de quelques 
constructeurs avec lesquels nous pour- 
rons entrer en contact ? E. N. 


N° 8350. — Dans le numéro de mars 
1952 de « La Pratique des Industries Mé- 
caniques », nous avons relevé en page 
XVIII une note se rapportant à un arti- 
cle sur le laminage des tôles très minces. 
Pourrait-on nous dire où il est possible 
de se procurer l'original de cet + ? 


L'ATELIFE. 


Ne 8351. Nous avons remarqué dans 
« La Pratique des Industries Mécani- 
ques » de juillet 1952, un article concer- 
nant l'appareil à profiler « Armag ». 

Serait-il possible de nous faire connaî- 


tre l'adresse du constructeur de cet ap- 
pareil ? LL F. 
N° 8352. — Pourrait-on nous indiquer 
des ouvrages et des articles traitant du 
sciage des tôles ? T. 
N° 8353. — Dans un article sur le ti- 
tane, paru dans la livraison de juillet 


de « La Technique Moderne », on signa- 
le l'existence de peintures à base de ti- 
tane résistant à la chaleur. 

Pourrait-on nous dire s'il existe des 
firmes françaises susceptibles de fournir 
de telles peintures ? F. de C. 


No 8354. Nous remarquons, dans 
le numéro de juillet de « La Pratique 


plus général seront publiées sous la 


des Industries Mécaniques » un article 
— nous intéresse beaucoup : « Emploi 
es HNux gazeux en brasage et soudo- 
brasage ». 

Pourrait-on nous donner l'adresse du 
fournisseur des appareils Gasflux-Protech- 
sf E. M. 


N° 8355. — Pourrait-on nous indiquer 
l'adresse de la Sté Cotraci, qui fabrique 
des machines à percer, aléser et fraiser, 
à têtes indépendantes. C. D. 


N° 8350. — I1 a été publié dans la li- 
vraison de mars 1952 de la revue « 
Technique Moderne », à la page XXVI, 
une note intitulée : « Mesure de l’épais- 
seur des tôles par la méthode des harmo- 
niques des ultra-sons», extrait de «Scien- 
ce Reports Institute Tohoku University », 
Vol. 2, n° 6, 1950. 


(Voir la suite pâge IV) 
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commande la vie moderne 


«les applications 
de l'électronique 

indus- 
triel et accroissent 
la production 


Voici quelques-unes des 
450 applications courantes : 


e Soudure électrique eUltra-sons 
Rupture de fils Sécurité du travail 
Chauffage parhautefréquence Télécommande 
+ Comptage d'objets + Détection de métal 
e Contrôle de combustion + Mesure et régulation de vitesse 
e Contrôle des couleurs + Régulation de température 


MAZDA 


(COMPAGNIE DES LAMPES 


29, Rue de Lisbonne — PARIS 8° — Tél. LAB. 72-60 


LA 
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IV LA PRATIQUE 


DES INDUSTRIES MFCANIQUES T. XXXV. — No 9 


Tél. CARnot 08-30 à 33 


7, Rue de Logelbach - PARIS 


grâce aux NOUVELLES NUANCES 


Plaquettes - Outils - Fraises - Forets - Alésoirs - Pièces d'usure - Matrices de frappe 
et de découpage - Outillage de Mines etc. Meules - Diamantées Superfix 


s | C AM ETA L S. à. r.l. organisme de vente de la SOFAMET S. A. 


Dépositaire de la marque 


pour la France et l'Union Française. 
Licencié pour la Fabrication en FRANCE. 


de RENDEMENT 


MAXIMUM 


Questions de nos abonnés /suite) 


Pourrait-on me dire où il est possible 
de se procurer le document original ? 


X. 


N° 8357. — J'ai lu, dans la livraison 
de février 1952 de « La Technique Moder- 
ne », un article relatif à un petit micros- 
cope électronique. Pourrait-on m'indi- 
quer le fabricant de cet appareil ? 


N° 8358. — Nous relevons, dans le nu- 
méro de juillet de « La Pratique des In- 
dustries Mécaniques ». 

a) page 219. Une machine à tailler 
avec couteau type Demm, marque Dali 
et Matteuci. 

b) page XXII. — Une aléseuse de pré: 
cision New Britain. 

Pourrait-on nous faire connaître le nom 
et l'adresse de l'importateur français re- 
présentant les machines en cause, ou à 
défaut, l'adresse des constructeurs eux- 
mêmes ? 


N° 8350. Pourrait-on m'indiquer des 
adresses de fabricants de machines à 
équilibrer dynamiques, ainsi que des réfé- 
rences d'ouvrages susceptibles de me do- 
cumenter d'une façon pratique sur cette 
question ? 


E. B. 


RÉPONSES 
de nos abonnés 


N° 8311 bis. — Nous lisons dans le 
Courrier des Abonnés, votre question 
concernant les procédés et le matériel 
employé pour la fabrication des dés à 
coudre. 

Nous devons vous signaler que la fa- 
brication des dés métalliques et des dés 
en matière thermo-plastique (genre ba- 
kélite) est entièrement différente. 

Les dés métalliques s'effectuent par 
passes successives et nécessitent un très 
grand nombre d'opérations. Le piquage 
des trous s'effectue sur des machines. 
très spéciales qui ne sont pas vendues 
dans le commerce et qui ont été étudiées 
et construites spécialement pour cet usa- 
ge par les fabricants de ces produits. 

Etant donné le nombre de modèles et 
le nombre de tailles dans chaque modè- 
le (environi2), l'outillage pour la fabri- 
cation des dés métalliques représente, en 
dehors du matériel, un investissement de 
plusieurs millions. 

Les dés en matière plastique sont fa- 
briqués d'une manière plus rapide, par 
injection dans des moules dont la gravu- 
re est toutefois délicate. 

En outre, par suite de la dépouille né- 
cessaire au démoulage, les trous de la 
piqûre ne peuvent être ronds comme 
ceux des dés métalliques, ce qui présente 
un inconvénient. 


Les moules sont également très coû- 
teux et le grand nombre de tailles dans 
chaque modèle impose un investissement 
important d'outillage. Ü. & N. 


N° 8311 ter. — A notre connaissance, 
la fabrication des dés à coudre peut très 
bien se faire sur les presses à injecter les 
matières thermo-plastiques. 

Nous avons vu des dés injectés sur ces 
machines par grappes de 14 et de diffé- 
rentes couleurs suivant la matière em- 


ployée. 
La question des trous du dé est résolue 
facilement par le mouliste. S. V 


N° 8316. — Composition et emploi des 
différents carbures : 

1. Composition des carbures, — Nous 
ne pouvons vous indiquer aucun titre 
d'ouvrage traitant en particulier de ce su- 


Il faut en effet considérer que la mé- 
tallurgie des carbures, assez récente, évo- 
lue rapidement et constamment. Pour cet- 
te raison, les fabricants de carbure — 
très bavards sur les performances — sont 
par contre absolument muets sur les com- 
positions et les procédés de cuisson. 

2. Emploi des carbures, — La littéra- 
ture sur ce sujet est très abondante ; 
suivant l'origine, on peut consulter : 

a) Notices techniques des fabricants. 
Les plus intéressantes sont d'origine 
étrangère. À savoir : 


(Voir la suite page VI) 
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ATELIERS GSP 


UILLEMIN - SERGOT - PEGARD 


SERVICE COMMERCIAL, 
16, Boulevard FLANDRIN - PARIS (16°) 
Télégramme : GEHESPE-PARIS - Téléph. . TRO. 26-45 


LES ETAUX.-LIMEURS GSP 


ETAUX 
LIMEURS 


SONT CONSTRUITS EN SPECIALITE 
DANS LA NOUVELLE USINE D'ALBERT 
RECONSTRUITE SUR DES BASES ULTRA-MODERNES 


LES ETAUX-LIMEURS RAPIDES GSP, À COMMANDE MECANIQUE, 
PERMETIENT D'UTILISER DES VITESSES DE COUPE 
DE L'ORDRE DE 60 À 65 M, ACTUELLEMENT IMPOSSIBLES A 


ATTEINDRE AVEC DES COMMANDES HYDRAULIQUES 


AVANCES LENTES 


AUTOMATIQUES VERTICALES 


LA 


{ages 


BUTEES ET SUPPORIS 
DE JAUGES SUR LES DEUX 
MOUVEMENTS DE LA TABLE, 
POUR TRAVAUX DE SERIE 
EN BUTÉE 


PERMETTANT D UTILISER DE 
GRANDES VITESSES DE COUPE 
sans DEFORMATION SENSIBLE 


VUE DU MODÈLE 
Hé - COURSE 700 


NOS ETAUX-LIMEURS SONT A LA FOIS DES MACHINES 
PRECISES ET DE PRODUCTION QUI PEUVENT ETRE UTILISES 
AVANTAGEUSEMENT DANS TOUTE CHAINE 0 USINAGE 
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GRANODINE 


phosphate à chaud et à froid les métaux ferreux 
protège contre la corrosion + accroche la peinture 
facilite les déformations à froid. 


DURIDINE 
traiter vos 


dégraisse et phosphate simultanément métaux 
SURFACES ferreux et alliages légers + accroche la peinture 
le plus économique des traitements de surface. 


traitement chimique de l'aluminium et des alliages légers 
protège contre la corrosion. 


CH. GÉNIN 


Nos Lechniciens à COMPAGNIE FRANÇAISE DE PRODUITS INDUSTRIELS 
0h agi à 177, Quoi du Docteur-Dervaux, Asnières (Seine) - Tél.: GRÉ. 31.20 


Réponses de nos abonnés (suite) Guesde, Levallois-Perret (Seine). Lera 1512 — Durée des outils de tour 
— Sicametal (Widia d'origine), 7, rue Lo- à mises de carbure par Bisacre. 


à 

Kennemetal (U.S.A.) : Représentant :  galbach, Paris (17°). — Traductions d’Inter-Technique, 25, 
Fenwick, N, rue de Rocroy. b) Articles techniques. rue de Berri, Paris (8°). 

Carboloy  (U.S.A.), Correspondant : — Traduction du Laboratoire d'Etu- T. 2380 — Température des taillants 
Le Carbone Lorraine, 45, rue des Aca- des et de Recherches Aéronautiques, 71, des outils de coupe, par Dr Adalbert Ru- 
cias, Paris. rue Erlanger, Paris. henbeck. 

Wimet (Angleterre), Correspondant  : Lera 1088 Influence de la vitesse et T. 2300. Expérience acquise en ma- 
Alpamet, représenté pan Stokvis, 20, , de l’avance sur le mécanisme de la COUPE fière de tournage à l'aide d'outils en car- 
rue des Petits-Hôtel, Paris. des métaux, par Chao et Bisacre (The par Ing. Heintz Martens 

Coroman (Angleterre et Suède), Re- Institution of Mechanical Engineers - Ê € ; ; 


présentant: Sandwick, 23, rue Jules.  preprint 1951). (Voir l@ suite page VIII) 


MATERIEL DE TREFILERIE 
MACHINES A PROFILER 


JOLIOT 


10, RUE AUX OURS, 10 
PARIS 3° 
USINE A MONTREUIL (Seine) 
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DES MACHINES MODERNES ET PUISSANTES 


pour l'enseignement et le perfectionnement des 


techniques de travail de l'Aluminium et de ses alliages 


pour Îa réalisation de prototypes 


Entre autres : 
@ PRESSE MECANIQUE de 600 TONNES 


600 mm de course 
27 coups/munute pour filage par choc de tubes jusqu'à 
100 mm de diamètre 
© FRAISEUSE VERTICALE 40 CV à grande vitesse 
(5.000 t/mn, avance de table jusqu'à 7200 mm/mn) 
SOUDEUSE PAR POINTS 2:40 kW 
pouvant souder deux 1éles d'alumumum de $ mm 


CENTRE TECHNIQUE D JMINIUM 


87,BOULEMARD DE GRENELLE-TEL.SUF.47-70 


tre se aris RE 
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FORETS SPÉCIAUX 


ACIER RAPIDE SUPÉRIEUR AU COBALT 


POUR PERÇAGE 
DES ACIERS À 14% DE MANGANÈSE 
INOX. A HAUTE TENEUR EN CHROME 
MONEL - BRONZE D'ALU 
ACIER TRAITÉ A 180 Ka. 
FONTE AU CHROME 
ALU - CUIVRE ROUGE 
BAKÉLITE 


EXTRA COURTE 
A GAUCHE POUR 
TOUR AUTOMATIQUE 


EXTRA LONGUE 


DE DÉPANNAGE 


A. CHRISTEN 


LIMEIL-BRÉVANNES (S.&-O) TÉL. 67 


EN STOCK 
2 À 50 mm. 


SÉRIE 


SUR PLAN 
STOCK 


CONSTRUCTIONS 


PATAY 


97. RUE dt 2 ET LAVIROTTE 


JICCURSALFS À 


— MOTEURS: 


TR/PHASÉS 
B/PHASES 
MONOPHASÉS 
CONT/NUS 


NORMAUX 1! 
AUTO-DÉMARREURS 
SPÉCIAUX 


ALTERNATEURS 
GÉNÉRATRICES 
RÉDUCTEURS 
DE VITESSE 
VENTILATEUR 


ELECTRO 
POMPES 


MOTEURS POUR 


APPAREILS 
DE LEVAGE 


ÉLECTRIQUES 


LYON 
PARM. 35 67 (4 lignes) 
PARIS MARSEILLE 


Réponses de nos abonnés (suite) 


Toutes ces traduction (les plus intéres- 
santes que nous connaissions) compor- 
tant en Bibliographie de nombreuses réfé- 
rences traitant de ce sujet. 

N° 8359. Pour tous renseignements 
concernant l'appareil « Chromaster » et 
la solution « Chromasol », mentionnés 
dans le numéro de mai 1952 de « La 
Pratique des Industries Mécaniques », 
vous pouvez vous adresser à la firme 
suivante : 

« Chromaster », Etablissements Dupi- 
lier, 2, rue de Valois, Paris. S. 


N° 8314 bis. L'application d'un cy- 
cle automatique sur une machine à frai- 
ser existante demande une étude spéciale 
et doit être confiée à un Ingénieur-Con- 
seil spécialisé en machines-outils. Je dou- 
te qu'on puisse trouver une solution gé- 
nérale à ce problème. É 


No 8320 bis. Comme suite à votre 
question concernant un fournisseur de 
tête verticale pour équiper une fraiseuse 
horizontale, nous vous informons que la 
Société Industrielle de représentation de 
Machines et d’ 2 e (S.i.r.m.o.), 23, 
rue des Envierges, à Paris), possède ac- 
tuellement en stock plusieurs têtes uni- 
verselles de fraisage susceptibles de vous 
intéresser et il vous suffirait de vous àa- 
dresser à cette Société pour en obtenir of- 
fre et documentation. EL 


N°s 8321 et 8323. — Voici deux adres- 
ses de constructeurs de gyromètres me- 
sureurs et régleurs pour gaz et liquides : 

1° Sté Houdec, 37, rue Sébastopol, à 
Choisy-le-Roï (Seine), constructeur du 
gyromètre décrit dans la livraison d'avril 
de la revue « La Technique Moderne ». 

2° Sté Otic-Fischer (5 à 9, rue Duma- 
niant, à Clermont-Ferrand  (Puy-de-Dô- 
me), constructeurs de Rotamètres-Spiro- 
mètres Otic-Fischer de précision. 


N° 8335. Il n'y a pas, à notre con- 
naissance, d'ouvrage français traitant de 
la fabrication des ressorts. 


On trouve ce genre de documentation 
à l'Etranger, en Amérique par exemple, 
dans les public: itions spécialisées de la 
S.A.E. 

Manual on design and application ot 
baf springs ; 

Manual on design and application heli- 
cal springs ; 

Manual on design and application ot 
torsion baf. 


et en Allemagne dans certains ouvrages 
du Dr K. Salz, notamment « le problé- 
me dans l'industrie des ressorts, dont 
vous trouverez la nomenclature dans les 
numéro suivants de la R.G.M. (Revue 
Générale de Mécanique) 


Avril 1950. La barre de torsion. 


Avril 1951. — Le ressort à boudin cy- 


lind. (1). 
Juillet 1951. 
à lames. 


— Problèmes des ressorts 


qui donnent l'essentiel de ces problèmes 
d'étude et de fabrication. 

D'autre part doit paraître prochaine- 
ment, sous le patronage de l'I.S.M.C.M. 
(Edition de l'Institut d'Optique) un ou- 
vrage de M. Ligier sur les problèmes 
d'étude et de fabrication des différents ty- 
pes de ressorts, y compris les ressorts à 
rondelles et à anneaux, qui sera intitulé 
« Le Ressort Mécanique ». 


N° 8330. Voici l'adresse du cons- 
tructeur du poste à pince pour soudage 
par points, mentionné dans la livraison 
de juin 1951 de « La Pratique des Indus- 
tries Mécaniques » : 

Société Aro, 7, rue de Béarn, Paris-3°. 
L. B. 


N° 8339. -- Pour tous renseignements 
concernant le système de chauffage 
« Thermobloc », vous pouvez vous adres- 
ser à la Maison suivante : 

Wanson, 4, rue du 
(Nord). B 


Etablissements 
Lombard, Lille 

(1) Voir également : « Errata » des ar- 
ticles R.G.M. de Février 1952. 


(Voir la suite page X) 
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ya un 
problème de 


protection 
pour tout 


Il y a une solution “PARKER” pour 
chaque problème de protection des 
_ surfaces métalliques contre la corrosion 


Protection - Déformation à froid 
- Dérovillage - Mélallisation 


PROCÉDÉS CHIMIQUES : 
Le PARKERISATION phosphatotion profonde pour la protection des 
métaux ferreux. 


Le SONDERISATION phosphotation légère pour convertir les surfaces 
métalliques en une bose d'accrochage onti-rouille pour les peintures 
de linition ou faciliter les délormations à froid. 


PARCOLUBRITE : traitement des surfaces frottontes 
Le PROTALISATION pour la protection des métaux et alliages légers 
Le PASSIVATION pour la préparation du métal avant peinture. 


TRAITEMENTS ÉLECTROLYTIQUES : 
L'UDYLITE BRIGHT MICHEL permet l'obtention directe d'un dépôt 
brillent de nickel et supprime tout avivage. 


L'UDYLITE CADMIUM ou ZINC pour lo protection et la décoration 
des métaux ferreux et cuivreux. 


L'UDYTAL, nickeloge brillant direct sur aluminium. 
25 ANS D'EXPÉRIENCE ! 


SOCIETE CON INENTALE 


PARKER 


40-42, rue Chance-Milly, CLICHY (Seine) Tél. Pereire 57-30 


MBA LJANVIC 


ELLE (ÉNERALE M 


Societe Jinousre 


A DISQUES MULTIPLES 
ET ERROULLAGE PAR 
COURONNE DE BILLES 


MACHINES-OUTILS ET 
TOUTES APPLICATIONS 


DOCUMENTATION SUR DEMANDE 


234 


25 a 31, quai Perrache - LYON - Tél | Franklin 45-88 


Gailleton 91-87 


Constructeur spécialiste 
| 
MOTEURS ELECTRIQUES 
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{Oo P 


Fraiseuses - 


Diviseur 
centrage — 


optique — 
Lunettes d’alignement — 
Projécteur d'Etabll  — 
culaires — Microscope métallographique 


Lecteur micrométrique 


Permet d’accroitre les possibilités des 
machines-outils telles que: 

Aléseuses - Perçeuses, etc... 
La plupart des travaux ordinairement 
exécutés sur la machine à pointer peuvent 
être réalisés avec le dispositif optique 
O. P. L. à distance normale de vision. 


Autres instruments 0. P. L. 


Microscope de 


Loupes bino- 


Réponses de nos abonnés /suite) 


N° 8340. — L'article sur « La Métalli- 
sation des Matières Plastiques » paru 
dans la livraison de décembre 1949 de 
« La Pratique des Industries Mécani- 
ques » est une analyse d'un article de la 
livraison de Juin 1948 de la revue amé- 
ricaine « Materials and Methods ». 


Vous pouvez consulter cette revue au 
Centre Américain de Documentation (131, 
avenue des Champs-Elysées, Paris (à . 
Sinon, vous pouvez vous la procurer en la 
commandant à la Librairie Brentano's, 
37, avenue de l'Opéra, Paris (2°). 

B. 


N° 8341. — La cire « Moulstic », nou- 
velle cire de moulage signalée dans la li- 
vraison de juin de « La Pratique des In- 
dustries Mécaniques » est vendue par la 


firme suivante : 
Tii.s.c.c.o., 145, rue de Paris, Bobigny 
(Seine). R. B. 


N° 8342. — La traduction du voyage 
d'étude effectué aux Etats-Unis par une 
mission britannique de productivité est 
édité en France par la : 

Sté Auxiliaire de Diffusion des Editions 
de Productivité, 11, rue du Faubourg 
Saint-Honoré, Paris. B. 


N° 8343. Pour tous renseignements 
concernant le foyer « à grille pneumati 
que » pour combust:bles en petits grains, 
décrit dans le numéro de Mars 1052, de 
la Revue « La Technique Moderne », 
vous pouvez vous adresser à M. Stouff, 
« Mines et Industries », 08, rue du Mont- 
Cenis, Paris (18°). R. B. 


N° 8344. — Voici l'adresse de la Mai- 


POMPE A AIR COMPRIMÉ MARKSA 
POUR ÉPUISEMENT D'EAU EN GALERIES 
RELÈVEMENT DES EAUX D'EXHAURE 
MATÉRIEL POUR PEINTURE PNEUMATIQUE 


MACHINES A DÉCAPER AU JET DE SABLE 


son qui fabrique les détecteurs électroni- 


ques Pic: 

La Préparation Industrielle des Com- 
bustibles, Société Pic, 55, rue Hermel, Pa- 
ris (18°). B. 


N° 8345. — Voici quelques précisions 
concernant la concentration de la solution 
de phosphate trisodiqu® à employer pour 
le détartrage des chemises de circulation 
d’eau des compresseurs d’air. 

Selon l'épaisseur et la dureté de la cou- 
che de dépôts à enlever, on compte 4 à 6 
kg de ce produit par méêtre cube d'eau ; 
la solution doit, bien entendu, être appli- 
quée très chaude. Souvent l'opération ne 
réussit pas entièrement à la première ap- 
plication et il faut la reprendre. 

On peut également employer de la sou- 
de caustique, à raison de 1 à 2 kg par 
mètre cube d’eau, solution également à 
appliquer chaude, 


| 
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La Pratique des Industries Méca- 
niques se lient à La disposition ds 
ses abonnés et de ses lecteurs pour Le: 
documenter gracieusement sur tous Les 
ouvrages êt publications techniques. 


Les fours électriques industriels, pui 
V. Paschkis, ME. D. Sc. Research 
Associate, Heat and Mass Flow Ana- 
lvzer Laboratory Department of Me- 
chanical Engineering, Columbia Uni- 
versity in the City of New York. 
Traduit par J. Bernot, Ingénieur 
Electrochimiste  ex-Chef 
du Service de Recherches à la Socié- 
té des Fours Industriels et Métallur- 
giques, et W.-J. Swiatecki Ph. D. 
Préface de M. Chain, Président-Di- 
recteur Général de la Société des 
Fours Industfiels et Métallurgiques. 
Cet ouvrage parait en deux tomes. 
Tome I. Un volume relié toile de 254 
pages, format 16x25, avec 158 figu- 
res. Prix : 2.900 fr. Tome H. relié 
toile. de 350 pages, format 16x25. 
avec 293 figures, Prix : 8.600 fr. 
Dunod, éditeur. 

L'ouvrage de M. Pascakis, tout en rap- 
pelant les bases scientifiques des diffé- 
rents phénomènes étudiés, essaie de trou- 
ver dés méthodes simples d'application, 


qui en rendent l'usage très utile et facile 
pour les ingénieurs des bureaux d’études 
des constructeurs. On y trouve un lien 
certain entre la science pure et la prati- 
que pure, lien qui est toujours difficile à 
réaliser. 

Cet ouvrage sera également particu- 
lièrement utile à tous les industriels fran- 
çais qui utilisent les fours de tous genres, 
en leur permettant d'en mieux compren- 
dre le principe, tant de conception que 
de construction, et par conséquent de les 
conduire et de les entretenir dans les 
meilleures conditions avec l'aide des 
constructeurs. 


Ce livre comporte deux volumes. Un 
chapitre général du tome premier a 
trait aux principes thermiques, électri- 
ques et économiques qui s'appliquent à 
tous les types de fours. Un second cha- 
pitre traite des fours à fusion, à are ou 
à électrodes ; il insiste plus spécialement 
sur les fours de fusion d’acier. Une autre 
partie du livre traite en détail de la cons- 
truction des fours à ferro-alliage. 


Le tome I] traite des fours à inductio”: 
à chauffage diélectrique et à résistances 
et donne la façon de choisir le four Île 
mieux adapté au travail à effectuer. 

A hotre connaissance, c’est la première 
fois que l'étude et la description détail- 
lée de tous les nouveaux procédés connus 
sont réunies dans un ouvrage complet of. 
fert au public français. 


Le dessin protessionnel. N° 29. Farde 
5 de la liste des ouvrages parus dans 
la Bibliothèque de l'Enseignement 
professionnel. Prix ‘de la farde : 8 fr. 


belges. « Editions Bieleveld », 22, rue 

de la Concorde, Bruxelles. 

Cette farde constitue le cinquième tra- 
vail qui est relatif à Ja lecture des plans. 
Elle est établie d'après un document de 
la firme € Usine Impéria », à Nesson- 
vaux-lez- Liège et se rapporte à une con- 
tre-poupée d’une machine à rectifier. 


Techniques modernes de contrôle des 
fabrications, par J. Mothes, Ancien 
élève de l'Ecole polytechnique, Ad- 
ministrateur à l'Institut national de 
la statistique et des études économi- 
ques. Préface de A. Caquot, Mem- 
bre de l'Institut, Tome I : Les appli- 
cations classiques de la statistique à 
la recherche et au contrôle indus- 
triels. 548 pages (16x25), avec 40 ta- 
bles et abaques, relié toile : 5.800 fr. 
Dunod, éditeur. 

M. Mothes, dans ce livre, précise avec 
beaucoup de soin, pour les ingénieurs des 
fabrications, les moyens les plus moder 
nes d'effectuer le contrôle efficace afin 
d'améliorer, à la fois la qualité et le prix. 

De nombreux tableaux et abaques per- 
mettent le calcul rapide des résultats et, 
par des exemples pris dans la production 
réelle, le lecteur peut suivre tous les dé- 
tails de l’applieation des méthodes scien- 
tifiques de contrôle. Celles-ci, par leurs 
amélioreront l'ensemble 
des productions de notre pays aussi bien 
en quantités utilisables qu’en qualité. 


(Voir la suite page XXII) 
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DESSIN INDUSTRIEL 


Position des axes et plans de symétrie 
Cotation - Vérification - Interchangeabilité 


Le choix des diamètres des arbres et alésages et leur vérilication font l'objet de règles précises fixées 
par les normes des ajustements. Par contre, la position de ces éléments par rapport aux autres parties de 
La pièce pose un problème dont La solution est laissée à l'initiative de chaque constructeur. Le projieteur ne 
connaît pas exactement l'effet d'une erreur de position sur l'interchangeabilité du mécanisme qu'il étudie. Les 
moyens de vérification normaux ne Sont pas d'un emploi simple comme l'exige la fabrication en série. Il 
en résulte fréquemment que pour les cotes de position les tolérances ne sont pas indiquées sur Les tracés. La 
difficulté se trouve alors reportée sur l'outillage et la fabrication. 


M. L. Deruelle, Ingénieur princinal des Fabrications d'Armement présente une méthode simnle de véri- 
fication adaptée à la fabrication en série. Elle porte sur Le problème fondamental de La position d'un axe par 
rapport à une face Servant de point de départ (Axe face). Ses résultats s'étendent facilement aux distances 
entre axes et à la concentricité. Partant des normes des vérificateurs (C. N. M. 2503) À est possible d'établir 
des tableaux fixant les cotes de construction des vérijicateurs et par suite de définir de façon indiscutable la 
qualité des pièces exigée par les tracés. 


| 
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COTATION DE LA PIECE 


La cotation correcte d'un alésage usiné à 
d'une face est représentée par la figure 1. 


partir 


Face point de depart 
x 


Ata 8 usiner 


Cotation de la pièce 


INTERPRETATION GEOMETRIQUE 
Géométriquement les cotes À et D sont indépendan 
tes : quel que soit le diamètre de l'alésage, son axe 
doit rester dans la zone À a, À + a. 


Distance ala face 4 

A+a 
NT 
, 

A NN piamètre de l'alesage 
Npra 

A-3 NNNN 

Fic, 2 Interprétation géométrique 


Les points représentatifs des pièces conformes à l'in 
terprétation géométrique sont à l'intérieur du rectangle 
hachuré (fig. 2). 


DISCUSSION DES METHODES 
DE VERIFICATION 
L'axe géométrique de l'alésage n'est pas un élément 
matériel et ne peut être atteint que par la surface de 
l'alésage. 
VÉRIFICATION CONSERVANT 
L'INDÉPENDANCE DES COTES À ET D 
Les méthodes de ce genre donnent des résultats con 
formes à la géométrie du tracé mais sont d'un emploi 


N 
N 
À | 
Fic. 3 Vérification 
à conservant \l'indépendance 
à des cotes A: et 
À M 
complexe et relèvent plus de la métrologie que de la 


fabrication. 


Par exemple on mesurera les cotes L et M et on 
calculera la demi-somme (fig. 3). 


VÉRIFICATIONS BASÉES SUR LE CONTROLF 
D'UNE RÉSULTANTE DES COTES À ET D 


L'emploi de la cote L contrôlée par exemple par un 


D d 
min à À a 
2 2 
D 
et un max à À a 
2 
fait admettre comme bonnes les pièces de la zone 
hachurée de la figure 4. 
Fic, 4 Vérification A+a+0/2 
basée sur le contrôle d'u- 
ne résultante des cotes A , 
et D (Emploi de la 2 D+d 
L) 
4-a-d/2 


De même la cote M contrôlée par exemple par un 


D 
min à À - a 
2 
t 1 1 a 
et un max / 
2 


conduirait à la figure 5. 


Ata+d/2 


Fig, 5 — Vérification A+a 
basée sur le contrôle d'u- 
ne résultante des cotes A À 
et D (Emploi de la cote 


M) 


VÉRIFICATION DU VOLUME LIBRE 
Si l'on emploi 


le max de L 


et le min de M 


Fic. 6 Vérification du 
« Volume libr” 


la figure 6. 


on obtient le graphique de 


| 
| | 
NS 
| 
D D+a 
NW | 
D 
: À 2 a 
| : À a | 
A+23+d/2 
| 
4.0. 
TR 


Septembre 1952. 
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Les résultats de oette méthode sont d'une qualité 
comparable à celle des méthodes précédentes ; elle pré 
sente par contre les particularités intéressantes suivantes. 


1° Facilité de construction et d'emploi. Le véri 
ficateur est établi suivant la figure 7. 
Ce vérificateur convient parfaitement à la fabrication 


en série. 


b C Fic, 7 Vérifica 


teur 


a, Vérificateur 
NS b, Appui assuré 


N 
1) 


4 c, Pièce à véri 
À | / fier d, Broche 
ad devant entrer dans 
| 7 l'alésage de la pi 
| A ce 


Il assure qu'un certain volume est libre de matière, 
d'où la désignation de la méthode. 


2° Correspondance avec le fonctionnement. Ce 
vérificateur représente la pièce max qui peut être conju 
guée à la pièce usinée. 


Toute pièce présentant un tenon de diamètre inférieur 
à D 2 a se montera sur toutes les pièces acceptfes 
par le vérificateur établi ci-dessus. 


(0. 22.20 ')=£ 


8 Trac 
de la pièce conju 


13 guée 


Ata’ | 


On en déduit immédiatement le tracé de la pièce 
conjuguée (fig. 8) et de son vérificateur établi sur k 
même principe (fig. 9). 


Fu, 9 Vé- 


rificateur de la 
pièce conjuguée 


A 


L'interchangeabilité des deux pièces est assurée par 
leurs vérificateurs respectifs. 


DISCUSSION DES METHODES D'USINAGE 


Usinages conservant l’indépendance 
des cotes À et D 


Ces méthodes d'usinage sont en général réservées à la 
fabrication unitaire et non à la fabrication en série. En 


particulier, elles sont utilisées sur les machines à pointer. 
On place l'axe de la broche de la machine à la cote À 
de la face, puis on passe une série d'outils (forets, alé 
soirs, etc...) sans modifier cette position. 


Cette méthode exige des machines très précises et 
en particulier des porte-outils de haute qualité. Le chan 
gement des outils sur la broche est un grave incon 
vénient dans le travail opéré par des manœuvres. L'opé 
rateur doit posséder un doigté spécial pour éviter la 
flexion des outils dont le porte-à-faux est important. 
Les temps opératoires sont longs. 


Usinage courant utilisant le guide de perçage 


Il est de pratique courante d'utiliser pour l'exécution 
de la pièce envisagée un appareil (ou montage) basé 


sur la figure 10. 
C 


ES 


L'appareil est libre sur la table de la machine, le 
guide assure sa mise en place correcte sous la broche 
de la machine. Si l'on veut passer plusieurs outils, on 
amène l'appareil successivement sous plusieurs broches 
portant les différents outils. Eventuellement on change 
le guide en passant d'une broche à l'autre pour adapter 
son diamètre à celui de l'outil. 


Les résultats de cette méthode peuvent se concevoir 
de la facon suivante : 


Admettant que l'alésage interne du guide est à la 
cote D d, que l'outil a un diamètre compris entre 
D et D d, que la tolérance nécessaire à la cons 
truction de l'appareil place l'axe du guide à À + a, 
de la face d'appui de la pièce, les deux solutions 
extrêmes suivantes peuvent se réaliser : 


a) L'outil exécute l'alésage à son diamètre propre à 
une position quelconque à l'intérieur du guide. 


b) L'outil glisse dans le guide pour réaliser un alé 
sage au diamètre du guide. 


Il s'ensuit que l'alésage au max (D d) sera obli- 
gatoirement parfaitement centré sur le guide et que 
d 


l'alésage au min (D) pourra avoir son axe à 2 de 


l'axe du guide. 


| 
| 
| 
‘ 
| 
| k 
LS 
| 
Fic, 10. Usinage utilisant le guide de perçage 
a, Appareil, b, Outil. — c, Guide. — d, Pièce à usiner , 
| 
| 
| 
4 
1 
{ | 
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définition mécanique de la cotation de l’axe/face, subs- 
tituant ainsi une interprétation mécanique convention- 
nelle à l'interprétation géométrique du dessin. 


La figure 11 montre la zone représentative des pièces 
dont la réalisation est possible par ce mode d'usinage si 
les considérations ci-dessus sont vérifiées par la pratique 


Ata,? d/2 


A+a1 
A 0 


A-31-d/2 


Zone représentative des 
est possible par la méthode exposé: 


pièces dont constructi 


Condition de possibilité d'usinage 

La méthode d'usinage avec guide décrite 
ne peut assurer l'exécution de 100 % de pièces géomé 
que si la condition 


ci-dessus 


triquement bonnes ci-dessous est 
respectée. 
2 a + d 

courante serait 4 0,1 
Si cette 
l’usineur 


2 a > 
Un usinage de qualité 
2 4: 0,1, le dessin devrait porter 2 a 0,2. 
condition n'est pas respectée sur le dessin, 
est amené à rechercher une répartition entre 4 et 4 


qui permette de la satisfaire. 


Par exemple : Si aucune tolérance n'est affectée à 
la coté À, il est admis que la tolérance sur À est nulle 
l'usineur réduira la tolérance sur D pour obtenir une 
tolérance sur la position de l'axe. 

Ainsi si 4 0,2, 4 O l'usineur exécutera par 
exemple 

D : “# avec À + 0,075 
qui respecte la condition d'usinabilité. 

Le vérificateur du volume libre établi 
nières cotes aura une broche de diamètre 

D 0,15 0,15 = D. 


C'est le vérificateur imposé par le dessin dont la broctn 
doit être à D puisque a est nul. 


sur ces der 


CONCLUSIONS SUR L'AXE/FACE 


Si l'on reporte sur le même graphique, les résultats 
de l'usinage, la zone géométriquement bonne et la 
zone des pièces acceptées par le vérificateur du volunnx 
libre, on obtient la figure 12. 

On voit que les pièces mauvaises géométriquement 
que le vérificateur accepterait sont celles qui, théori 
quement, ne peuvent être réalisées par un 
normal avec guide. 

Théoriquement le vérificateur du volume libre suffit 
pour assurer des pièces géométriquement bonnes. Ses 
avantages déjà vus plus haut font que ce vérificateur 
de volume libre est adopté par certaines usines comme 


usina gt 


| 


A+3+d/2 

A  -Ara1+d/2 


A 


À-a-d/2 


" 


Fc 12 Ensemble des résultats 
» Zones d'usinage 

Pièces bonnes géométriquement 
Pièces acceptées par 1e vérificateur du volume libre 


REMARQUES POUR LE DIMENSIONNEUR 


1° Observer la règle d'usinabilité 2 & > 2 4, d 
sinon il faut concevoir une méthode d'usinage. Le dessin 
ne doit pas en effet imposer des conditions irréalisables. 


2o Le dimensionneur doit juger s’il doit, dans ses 
calculs, tenir compte de la marge supplémentaire que 
le vérificateur du volume libre accepte, ou se contenter 
de l'interprétation géométrique. 

Il se méfiera, en particulier, de l'usineur astucieux 
qui réduira la tolérance sur le diamètre pour augmenter 


sa tolérance de position. 


toute condition 
conventionnelle. 


clair sur le dessin 
mécanique 


3° Indiquer en 
sortant de l'interprétation 


4° Il pourrait paraître intéressant de normaliser un 
vérificateur plus serré qui accepterait moins de pièces 


en dehors de l'interprétation géométrique (broche à 


D 2 a par exemple 


Cela n'est pas souhaitable. L'usineur accepte les con 
ditions du dessin, maïs s'il y a lieu à interprétation, il 
possible et les pièces géomé 
vérificateur seraient 
discussions. 


la veut la plus favorable 
triquement bonnes refusées par ce 
une source intarissable de 

D'ailleurs l: 
disposition 
mauvais effsts de la marge 
par le vérificateur du volume libre. 

Noter cependant qu'une 
différents modes de vérification peut permettre si néces 
serrer de très près l'interprétation géométrique. 


dimensionneur est maître du tracé, et il 
moyens pour éviter les 
supplémentaire 


à sa tous les 


acceptée 


combinaison judicicuse des 


saire de 
L. DERUELLE, 


Ingénieur principal 
des Fabrications d'Armement. 


| 
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LE CHOIX DES MACHINES-OUTILS 


Etude systématique de leurs caractéristiques 
en vue de leur utilisation 


(suite |) et à suivre) 
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Nous poursuivons ci-dessous la publication des tableaux relatifs aux tours parallèles. Les deux premiers 
sont relatifs aux tours parallèles à charioter et à fileter et complètent ceux qui ont fait l'objet du premier 
article (\). Le troisième est relatif aux tours à charioter. 

Nous publierons Le mois prochain Les tableaux dressés pour Les gros tours parallèles et Les petits tours de précision. 


L'article suivant sera consacré aux tours à aléser et à surlacer et aux tours en l'air. 


I. - Les tours parallèles 
(suite (1) 


Le premier tableau est relatif aux tours parallèles Les colonnes de ce tableau sont sensiblement les 
à charioter et à fileter. Nous l’avons commenté pré- mêmes que celles du premier ; tout ce qui concerne 
cédemment (:). le filetage est naturellement supprimé. Tous ces 

Le deuxième tableau est relatif aux tours parallèles tours comportent, à l'arrière du chariot transversal, 
à chariotèr sans vis-mère ; autrefois, les compagnons une plate-forme, sur laquelle on peut monter un ou 


Somua P.22 de 600 


Ci-contre : Tour 
mm à deux chariots. 


Ci-Contre : Tour Scufort Fockedey, Vau 
lier et Cie de 18 m entre pointes 


tourneurs n'appelaient pas ce tour un tour parallèle, plusieurs porte-outils à la demande de la pièce à usi- 
‘] mais un tour d'opérations, et il était réservé aux ner ; nous ne mentionnerons donc pas ce détail dans 
| manœuvres spécialisés. les tableaux. On peut aussi fixer sur ces plate-formes 


un appareil à reproduire hydraulique, prévu par le 
constructeur ou acheté à part chez un spécialiste. 


(1) La Pratique des Industries Mécuniques, 1. XXXV, no 8 


(août 1952) p. 227 


| 
| 
| 
| | 
| 
| | 
| 
À 
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TABLEAU I. — CARACTERISTIQUES DES TOURS PARALLELES 


1117 Diamètre Vitesse de 
Diamètre Le passage recommandé Cône broche 
Capecité en — 
Au dessus | Dons Au des-| Dons à 3 mors | 
Û 1 bis 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
SCULFORT-FOCKEDEY 275 CN | 570 | 770 | 370 | 80 | 250 | 80 | 1000-6000! 300 | 500 | | | CM.6 | 24 |12,5:1000 
VAUTIER ET Cie A 
HENDEY 20" | 570 368 | 41 | 200 1120 | M4 | 12 | 14-560 
(Horstmann) 32.2 500 
575 | 750 | 300 220) 100 1 500-2000 200 à | 200 à Igenre Camlock | 18 
CAZENEUVE HB 575 51 | 22 3 000-400 400(2)| 400 (°) et face)! .M. 61250 
) À doubl 
SOMUA P. 24 de 580 | 800 | 400 | 55 | 60 [10004000 250 | 400 | | cm5 | cm5 | 24 | 81600 
MARCEL PÉGARD p.500 | 590 | 850 | 300 | 55 | 200 | 110 15006000! 400 | 600 | a | 6 5 |12 | 61000 
1 000-1 500 
MENZIKEN M.270 | 590 | 680 | 350 | 53 | 200 | 120 \ 2060250 | 380 | 560 |Greet dev! We, 60 | c M5 | 36 | 12-720 
(Synergie) 3000 (* ou Camlock 
DEMOOR 822 590 | » 1400! 81 | 190 | 100 | jusqu'à 4000! 305 | 585 | A bride C.M.4 | 24 | 121000 
S.C.I.E. Principe | 600 | 900 | 350 | 70 1 500 à 3000 12 | 10-480 
(Dolimport) 
LANG 24" | 609 |1041| 406 | 69 | 304 1524 | 609 | 600 | et | cm6 | cm6 | 12 | 8,5-403 
(A. B. M.T.M.) 
SCULFORT-FOCKEDEY | 300 CMG | 610 | 920 | 40 | 65 | 275 | 80 | 10006000 | | CM.5 | 24 |9,5-1 250 
VAUTIER ET Cie 750-1 000 
| 500-2000 \ 11.2-560 
HEYLIGENSTAEDT 300 Ea 615 | 670 | 455 | 68 | 200 | 200 ? 2500-3000 | 250 Fileté 75 CM.5 | 18 ? 14-710 
(Lloyd Industriel) | 3500-4000 | 18-900 
TITAN NSL. 310 | 620 |1 000! 440 | 62 | 200 | 170 \ 2509-3000 | 380 | 600 Filet | (M5 | CM5 | 12 | 11-500 
3500-4000 
SCULFORT-FOCKEDEY 300 CX | 620 | 820 | 420 | 80 | 275| 80 |1000à6000 CNM 101 | CM6 | CM6 | 24 [125-1000 
VAUTIER ET Cie NÉ 
HENDEY 24" | 622 420 | 41 | 250 1120 Gre 5,5 | €. M. 4,5 | 12 | 14-560 
(Horstmann) 1 000-1 500 9-450 
HEYLIGENSTAEDT 300€ | 625 | 00430 | 85 | 200 | 200 2%%-25% | 710 90 |cms5 | 18 11,2-560 
(Lloyd Industriel) l4000-4500 5000 14-710 
ea 1 000-1 500 ône et clav. 
M. 300 | 645 | 730 | 410 | 53 | 200 | 120 200-208 310 380 | 560 | | Mét. 60 | C.M.5 | 36 | 12-720 
MARCEL PÉGARD p.600 | 690 | 950 | 400 | 55 | 200 | 110 | 1500-6000! 400 | 700 | [ma | 6 5 |12 | 6-1000 
1 500-2 000 
TITAN NSL 350 | 700 |1 100! 520 | 72 | 230 170 250-3000 | 400 | 600 Filet | C.M5 | CM5 | 12 | 9-400 
1 500-2 000 M 
$. A O.C.M. T. 70 léger | 700 | 900 | 470 | 51 | 150! 70 | 500 | 400 | M5 |612| 19-530 
LANG 2e" 735] | ame | | cme | 12 | 6,5-390 
(A. B M.T.M) \ 1.000.100 | 9-450 
HEYLIGENSTAEDT 35060 | 715 |790| 530 | 85 | 2451245 2802358 | 310 Filete 90 |CM5 | 18 112-560 
(Lloyd Industriel) 40004 500-5000 14-710 
SCULFORT.FOCKEDEY 350 CY | 720 | 920 | 520 | 80 | 275 | 130 1500 à 12000 CNM 101 | CM.6 | CM.6 | 24 |12,5-1000 
VAUTIER ET Cie 
\') Avec tête de réduction 16 : 6”. (‘) 200 à 2000 t mn 350 à 1000 t/mn 
200 à 3200 tmn 350 à 1600 t mn 20 à 160 — 
250 à 2500 — 400 à 1250 — 300 à 1250 
300 à 2000 — (:) Pour une longueur entre pointes de 2000. 
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A CHARIOTER ET A FILETER 


Avonces Pas de filetage 
Extrèmes 
Roison' 
Nombre Merrique Wathworth Module 
sion En long En trovers 
16 17 18 19 2 21 _23 
1,25! 30 | 1/10 des pos | 1/15 des pos | | à 20 
36 56 à 1 (') 
\ 000624 |0,0937 
0, -4 | 0,0031- avec montage 
R1173 Chorioter et fileter : 56 224 à 3/8 de roues 
0,009-5.6 10,00046-2 
1.25| 24 | 01-220) |0.05-1.1()/0.5 à 50/44 à 18! 0:23 12 
R | 32 | 0,035-3,8 | 0,018-1,9 10,25 à 19} 152 à 2 
1,125, 36 |*0,042-2,4 | 0,017-0,96 [0,5 à ! 12] 56 à 1/4 [0,25 à 56 
1,41! 100 | 0,05-12 0,02-5 | à 240 | 30 à 1/8 | 0,5 à 15 | 60 à 2 
0,075-2.25 | 0,075-2.25 | à à 5/16) 0,75 à 4 [7,556 
28 | 0,15-8,4 0,08-4,2 11,25 à 72] 28 à 1/2 
1,251 30 | 1/10 des pas | 1/20 des pas | 1 à 28 
32 0,125-2 0,063-1 làl4 | 28à2 10,25-3,5] 8 à 12 
1,4 | 24 0,1-1,4 0,050,7 | là112 128à1/4| 0,5à7 
1,251 30 | 1/10 des pas | 1/15 des pas | | à 28 
36 56à1(') 
32 | 0,1828 | 0,09-1,4 | 1à14 | 28à2 |0,25à3,5| 8 à 12 
1,125, 36 | 0,042-2,4 | 0,017-0,96 [0,5 à 1 12} 56 à 1/4 10,25 à 56 
R | 32 | 0,035-3,8 | 0.018-1,9 | 0,25-19] 152-2 
1,4 | 24 0,1-1,4 0,050,7 | 1à112 128 à 1/4! 0,5 à7 
R | 18 | 0,15-1,1 |0,075-0,55 | 1,5à 11 | 22 à2 
28 | 0,15-8,4 0,08-4,2 11,25 à 72] 28 à 1/2 
32 | 0,18-2,8 0,09-1,4 làl4 | 28à2 10,25à3,5| 8 à 12 
1,25! 30 | 1/10 des pos | 1/15 des pas | | à 28 
(‘) Toutes ces avances peuvent être multipliées par 25, par 


4 et par 06. 


Tous les pas peuvent être multipliés par 4 et par 25. 
Pour une longueur entre pointes de 1500 


Courses Pui Encomb 
mm ds ch m 
Trons de le Generatrice Normale Moni En long En 
versel tite ioble mum tovers 
pointe 
25 26 7 28 29 [30 31 32 3 34 , 
25 x 25 400 | 250 œil 18 | 30 1 650/* 
38,5 | Chandelle 280 7,5à10 3 800|1 425/3 700 
25 x | 150 | 145 | 550 5-7-12 (3 280), 650 
Jcision 4 out. 24 () 
Tour. car. 

+|, 12700 

30 292 | 1201155] 500 9 15 | 500 | 240 () 
Tour. à 2800!, 550 

12 5 114204 
Carré 3 500!1 600!3 500 

25 | | 400 | (9 200! 400 10 |13,5P 
10 4 500 
Tour, cor. 152 20 4 500/1 98016 0% 
25 425 | 250 1012 | 15 1 550 (5° 
Tour. car. | 375 20/00 
Tour. car. 4 150/1 400!3 500 

orient, 500 | 340 | 340 8 
25 25 400 | 250 œil 20 | 30 650/* 
38,5 | Chandelle 305 7,5 à 10 3 800|1 425/3 900 
Tour. cor. | 425 10 à 15 | 200 
30 | Tourelle 500 20/20 
2800|, 700 

2 |15 4204) 
Tour. car. 4 150/1 400/3 700 

orient. 500 | 340 | 340 10 12 (‘) () 
30 | Tour. car. | 302 | 250 | 165 s |10 400220 
Tour. car. 177 28 5 100/1 98019 652 
3200 3850, 
Tour. car. 425 10 a 15 7 200 | ne 850 
25 25 460 | 250 œuil 20 1 8504 


(1°) 


(7 
() 


Bancs plus longs sur demande. 
Le constructeur déconseille la fatigue de la broche cau- 
sée par les travaux de perçage 
Pour une longueur entre pointes de 1000. 


à 


la contre-poupée. 


_ À 
0 
| 
| 
| 
| | 
| 
{À 
\ | 
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TABLEAU L — CARACTERISTIQUES DES TOURS PARALLELES 
Diamètre du passage scacndndé Cône broche 
Au dessus | Dons [Au des-| Dons Plateau Nez d 
du le sus du la o Contre - pointe | Nombre Ertrèmes 
banc rompu | chariot | broch f A sui sieués 4 mors — 
SCULFORT-FOCKEDEY 350 CN 725 | :50 | 475 | 90 | 310 | 130 [1500312000! 400 | 600 | CNMI01 | C.M.6 | C.M.6 | 24 | 10-800 
VAUTIER ET Cie 
\ 7,1-355 
HEYLIGENSTAEDT 350 E 730 | 800 | 510 | 95 | 245 | 245 |1000 à 6000! 425 Filete 110 | CMé6 9-450 
(Lloyd Industriel) ! 11,2-560 
DEMOOR 823 750 540 | 81 | 290 | 120 | jusqu'à 5000 | 380 | 725 | À bride CM.5 10-850 
MEUSER M. IV 860 |1 070! 568 | 65 1 000 à 6 000 800 5 7,8-900 
(Dolimport) 
——— \ 1 000-1 500 Cône court 
WEIPERT WEZ 800 |: 120! 850 | 90 | 275 | 210 / 2000-2500! 380 | 780 | etbride | CM.6 | C.M.4 | 18 | 7,5 3,75 
(Codima) DIN 812 
HEYLIGENSTAEDT 400 Ea 30 | 810 | 800 | 630 | 85 | 245 | 245 [1000 à 5000 fine | 90 |cmc | 18 | 9280 
(Lloyd Industriel) &- 
SOMUA P. 24 de 400| 820 |1 120! 580 | 82 | 120 350 | 700 | 24 | 4800 
12 AV 
LE PROGRÈS INDUSTRIEL] 1. 820 A 820 |1 350! 560 | 85 | 240 | 220 1 500 à 8 000 FA À flex 'a6av| 4375 
(Rumpf) ( AR 
\ 7,1-355 
HEYLIGENSTAEDT 400 Ea 820 | 890 | 610 | 95 | 310 | 310 [1000 à 6000! 425 Filete 110 | CM.6 | 18 ) 9-450 
(Lloyd Industriel) 11,2-560 
SCULFORT-FOCKEDEY 405 CZ | 830 |1 030! 630 | 80 | 275 | 130 |1500à18000 CNM 101 | C.M.6 | C.M.6 12,5-1 000 
VAUTIER ET Cie 
SCULFORT-FOCKEDEY | 405 cx | 830 |1 050! 585 | 90 | 350 | 130 l150oa18000! “500 | 9 | io! | cm6 | cm6 10-800 
VAUTIER ET Cie 
DEMOOR 824 880 600 | 101 | 375 | 140 | jusqu'à 6000 | 380 | 875 | A bride CM.6 10-710 
\ 7,1-355 
HEYLIGENSTAEDT 450 Ea 910 | 990 | 710 | 95 | 310 | 310 | 1000-6000! 425 Filete 110 | CM.6 | 18 9-450 
(Lloyd Industriel) 11,2-560 
SCULFORT-FOCKEDEY 450 CY | 925 |1 150! 675 | 90 | 310 | 130 |1500à18000 CNM 101 | C.M.6 | C.M.6 10-800 
VAUTIER ET Cie 
SCULFORT.FOCKEDEY | 405 CN | 930 |1 200! 665 | 90 | 420 | 130 | | | | CM6 10-800 
VAUTIER ET Cie 
DEMOOR 825 970 700 | 101 | 375 | 140 | jusqu'à 6000 | 380 | 875 | A bride €. M.6 10-710 
SCULFORT-FOCKEDEY 500 CN |1000 |! 300! 710 | 100 | 440 | 170 |2000à22000 | 200 Lisse Met. 80 | Met. 80 | 24 | 3,2-325 
VAUTIER ET Cie | 
LE PROGRÈS INDUSTRIEL] 1. 820 C | 1000 |1 550! 760 | 85 | 240 | 220 400 1000! | CM6 | CM6 4-37 
(Rumpt) 
| 


(!) Toutes ces avances peuvent être mualtipliées par 25, par 


par 4 


ou par 0,1 


(? Tous les pas peuvent être multipliés par 4 ou par 25. 


[à Pour une longueur entre pointes de 3000. 
(:) Bancs plus longs sur demande. 
Pour une longueur entre pointes de 1500. 


| 
| 
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A CHARIOTER ET A FILETER 


| Avances Pas de filetage Courses Pui = E nn 
Genie e 
Nombre | Merrique Wathworth Module Trons de lo orien Génératrice | Normale Mon: En long En 
son En long En travers versal contre. | toble 
| pointe 
| 5 26 | 27 | 28 29 30 31 32 33 34 | 3 
| 
1,25| 30 | 1/10 des pos | 1 15 des pos | 1 à 28 32 » 32[lourcar.oul 460 | 325 25 | 4 1 850/° 300 
32 00914 | 1àa14 | 28à2 |0.25à3,5) 8à 12 475 19 
1,26| 100 | 0,05-12 0,02-5 à 240 | 30à 30 revolver | 240} 1345} 400 15 19 
| ? 6 200 
58 | 0.028-2.82 | 0,0070,73| 12 10 150/1 
01-14 | 005.07 | 1à14 | 28a2 | 0,5à7 |4à56 3400, 1486 
loit18s | 0060.78 | 13224 |2831/8/0,5 à 10 | 290 | 260 8 400/! 30/7 17 
|| 32 | 01828 | 00914 | | 2832 l025à3,5| 8 à 12 10 à 15 3201 
1,25| 24 SET nl EP. 6 800 
2 .2(1)10,075-1,1 24(°) | 24(2) |! 35 Tour. cor. | 410 | 250 | 260 | 1 000 19 30 3 000 1 500 () 
15 | 64 | 015-336 | 0.0816,8 | 1-24 | 28.18 à 14/25 x 38] Tour. cor. | 500 | 320 | 320 25 
| 32 | 01828 | 00914 | 1à14 | 2832 l0,2523,5| 8 12 Tour. cor. | 475 19 4300011 80020 
1,25] 30 | 1/10 des pas | 1/15 des pos | 1 à 28 25 » 25lleurcorul 46p | 250 20 1 850/? 375 
pas pas à 2 25 * 25]Good Chap oui ) 
1,25| 30 | 1/10 des pos | 1/15 des pos | 1 à 28 32 x 32] lourcar.oul 460 | 325 | 1 850/° 200 
Carré 4 500!1 800!7 250 
| 1.261100! 0.05-12 | 0.05-12 | 1à240 | 30 | | 600! €) | 345! 1 000 fou] | 
| 
| 
3 | 01828 | 00914 | 1à14 | 2832 |0.25a3,5] à 12 Tour. ca, 19 
| 1,25! 30 | 1/10 des pas | 1/15 des pos | 1 à 28 32 32/our.cor.ou| 4p | 325 il 25 2 193/7 650 € 
2 pa 2 X Chap 
1,25] 39 | 1/10 des pos | 1/15 des pos | 1 à 28 32 x 32{lour.cor.ou| 460 | 325 | # 2 1938 800 
1.26/100| 00512 | 00512 6032] 50 | | 700! | 1000 [oil 20 | 27 
11400 
30! 0128 | 0.05-1.4 32 x 56 650 | 375 40-45 | 48 2 400! 
h 
04 | 008168 | 1-24 | 28 148 à x 36 Tor. or. | 500 | 320 | 320 œil 25 


(*) Le constructeur déconseille la fatigue de la broche cau- (*) Pour une longueur entre pointes de 6 000. 
sée par les travaux de perçage à la contre-poupée. (*) Hi existe d'autres tours de ce type à h' de pointes variable, 


() Pour une longueur entre pointes de 2000. (!) Avec changement de roues. 


| 
| 
| | | | | | 
| 
| 
| 
| 4 4 
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T. XXXV. — No 9 


TABLEAU I. — CARACTERISTIQUES DES TOURS PARALLELES 


Constructeurs 


Diamètre du passage 


Au des- 
sus du 
chariot 


4 


Copacite en 


Dons lo lunette longueur 


mm 
À sui- 


vre 


7 


Diamètre 
recommandé 


mm 


Mondrin 
à 3 mon 
concen 
triques 


9 


Cône 


| Vitesse de 


broche 


mn 


lype du ne: 
de lo broche 


Contre - pointe 


13 


Nombre 


DEMOOR 
SCULFORT-FOCKEDEY 
VAUTIER ET Cie 
DEMOOR 
SCULFORT-FOCKEDEY 
VAUTIER ET Cie 
SOMUA 
SCULFORT-FOCKEDEY 
VAUTIER ET Cie 


SCULFORT-FOCKEDEY 
VAUTIER ET Cie 


SCULFORT-FOCKEDEY 
VAUTIER ET Cie 


826 


500 CX 


827 


600 CN 


P. 22 de 600 


650 CY 


735 CX 


750 CX 


1 350 


1 600! 


1 770 


| 800 


(!) Bancs plus longs sur demande. 


(2000 à 22 000 


3000 à 14000 


2000 à 22000 


2000 à 22000 


2000 à 22000 


380 


1 200 


1 500 


Conique 


Lisse 


Lisse 


Lisse 


80 


Mét. n° 9 


Mét. 80 


Mét. 80 


Met. 80 


CM.6 


Mét. 80 


Mét.n° 100 


Mét. 80 


Mét. 80 


80 


10-710 


3.2-325 


3.2-400 


3,2-325 


3,2-325 


3,2-325 


() Le constructeur déconseille la fatigue de la broche cau- 


sée 


par les travaux de perçage à la contre-poupée. 


(?) Pour une longueur entre pointes de 1 500. 


(‘) Pour une longueur entre pointes de 2 000. 


Cicontre: Tour John Lang de 24 


ces. 


pou- 


Ci-dessous : 


A gauche: Tour Mondiale Selectro- 


nic 
Tour Demoor, 


A droite tvpe 823 


Types 
Au dessus | Dans Eu Ploteou Mes de le | 
bonc rompu broche | 4 mon | 
1 1 bis 2 3 LI 5 ô | 8 E 10 11 12 = 14 15 
| 1015! » | 750 | 101 | 375 | 140 | jusqu'à 6000! | 875 | A bride CM.6 10-710 
|1030 300! 765 | 90 | 420 | 170 [2000322000! |1200| Lise | Met. 80 | Mer. 80 3,2-325 
 |1060! » 6000 | 380 | 875 | A bride 
|1200 |! 500! 910 | 100 | 500 | 170 » |1200| Lise | | 
| 1240 950 | 90 | 600 | 275 | 1200) 
|1300 010! 100 | 500 | 170 1200! | 
|1470 1 280] 100 | 560 | 170 
|1500 1 200! 100 | 560 | 170 
| 
. = | 
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mm /t 


Avances 


Pos de filetage 


Puissance 
h 


travers 


0.05-12 
1/10 des pos 
0,05-12 
0,1-2,8 
0,1-4() 
0.1-2,8 
0,1-2,8 


0,1-2,8 


0,05-12 
1/15 des pas 
0,05-12 
0,05-1,4 
0.05-2 
0,05-1,4 

0,05 1,4 


0.05-1,4 


30 à 1/8 


(*) Pour une longueur entre pointes de 3 000. 


() er 4 les avances peuvent être multipliées par 25 et 


par 


50 
40-45 
40-45 


40-45 


() Tous les pas peuvent être multipliés par 4 ou par 25. 
(*) Pour une longueur entre pointes de 6000. 


Ci-contre : Tour Heyligenstaedt type 350E. 


Ci-dessous : 


A gauche : 
de 400 mm 


Tour 


Weiperl type 


WEZ 


À droite : Tour à copier Ernault-Batignol- 


les, OP. 320 


| 
| de la Nomb Withworth Module Diamet:al outil Trons- Chariot Générotr Mon. En ka 
sion En long En travers table 
| 16 17 18 19 20 2! 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 
[1,26 | 100 30 | 345] 1000 20 | 27 
4 Tour.car ou 9 400 
100 mm 30 | | 800! | 345] 1000 [oi] 20 | 27 | 
| 32 x 56 650 | 375 4045 | | 
| 1,25! 18 24(7) | 24(7) | 20(7) | 20()| 45 | A brides | 550 | 450 | 525 | 2 000 75 3 50012 000 (9) | 
Tour 13700 
car.ou 
| 1,5 | 30 32% Good Chap 650 | 375 2 () 
1,5 | 30 32 x 56 650 | 375 48 2 600! 00 Ÿ 
| 650 | 375 | 2 600/14520 
\ 
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TABLEAU IT. — CARACTERISTIQUES 


Diamètre 
Diamètre recommandé Cône 
Capacité en 
Constructeurs Types ans lo lunette longueur Type. duc 
Au dessus Dans Au dessus Plateou | de la broche 
4 men broche Le 


banc rompu chariot broche Fine Wiques 


2 3 4 7 8 9 


Pince de 25 
pour man- Cône 


» 3 2 20 à 

LZ. 4.P | 260 185 5 500 à 30] 120 
135- DIN 800 Pinces 

J. G. WEISSER DW 265 | 360 158 25 80 80 750-1 000 165 | 240 | m 60 de 25 | M2 


(Venot) 


LORCH-SCHMIDT |305| 185 | 27 | 80 | 80 1 000 165 | 280 | | Fes | 
(Venot) M52 | de27 
INNOVATIONS MÉCANI T5 sis | - 150 | 26 100 | 50 500 300 | Conique | C.M.4 | C.M.4 
QUES 
WERMELINGER MJ 8 320 150 30 | 30,150 750 200 pu CM.5 | C.M.4 


ATELIERS DE MÉCANI- on 320 » 200 32 70 60 660 150 | 250 Filete CM.5 | CM.3 


QUE DU CENTRE 
GEMA D. 40 325 170 40 75 75 750 160 | 300 [JASA.B59 LOI C. M. 5-3! C. M. 3 


> 165- DIN 800 
J. G. WEISSER DK 340 | 520 190 35 100 100 | 1 000-1 500 190 | 330 | am 60 de 35 


(Venot) 
MONDIALE 


Selecironic | 350 185 35 80 80 565 150 Stand. amér. | C.M.5 | C.M.4 


ERNAULT.BATIGNOLLES | OP 320 (+) | 360 | 320 (9 | 145 36 | 2à70/0à70! 400-700 | ASA-A1 | CM.5 ÎCM. 4 
1253250] () 


INNOVATIONS MÉCANI T4 |400|! . 182 | 36 | 125 | 55 630 20 | 350 | Gniqe | (M5 | C.M.5 
\600-750-1 000 Fileté M89 x 6 
MAX MULLER p.210 | 420 160 | 50-80 1 250-1 650 | 300 
(Prod. et Proc. tech.) | 2000-2500 
0 à 70 |0 |408-700-1 000! 215 | 355 | | CM 5 ICM.3e14 


500-750 Cône court et 


ERNAULT-BATIGNOLLES | OP 420 | 44% | 420 (1 245 (| 36 
100 | 200 | 425 4 | CM.2 


WEIPERT PRII 460 Ê 220 71 130 
(Codima) 


600-750 
4 Fileté  |M89*x6 
MAX MULLER p.250 | 500 240 | 50-80 | 350 
(Prod. et Proc. tech.) 2 500 ASA M149*6 \ | 
GIOVANNI BRM 250 | 500 | 700 | 340 | 50 1 000-1 500 C.M.4 ï 
(Dolimport) 2 000 
SOMUA TF. 500 ()| 515 | . 280 | 62 |160-240! 60 | 750 à 2500 | 250 | 450 CM5|CMS5 
WEIPERT PRIIR | 550 20 | 71 | 130 | 100 | 500 à 2000 | 300 | 425 ft) cm4 | cm 2 
(Codima) ride 
\ 750-1 000 Filete 
MAX MULLER PF 300 | 600 340 80 1 500-2 000 | 400 asa [M134*6] C.M.5 | 
(Prod. et Proc. tech.) | 2 500 
\ 750-1000 Filete 
MAX MULLER PF 350 | 700 430 | 80 1 500-2000 | 400 CM 5 L 
(Prod. et Proc. tech.) ! 2 500 
() Tourelle carrée sur coulisse supérieure ou sur coulisse (°) Lunette à précéder la reproduction. | 
Porte-outil AR Course pneumatique plus course de réglage. | 
vu ntre-poi cial i 


continu. 


() Au dessus du bras avant du trainard. 
Tour à copier. 


Au dessus de la coulisse. 


| 
| 
| | | 
| 
| 
| 
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DES TOURS PARALLELES A CHARIOTER 


Vitesse de 
t/m 


n 


250-2 000 
125-1 000 
20 


Intin 


| 17-1120 


() | 17-1120 


l") Ou 12 vitesses : 
Porte-outil carré, 


Nombre Extrèmes 
14 5 
12 | 33-1515 
12 | 30-1 500 
16 | 41-1860 
9 |180-2800 
27 | 11-2120 


0,05-0,8 


6 | 0,06-0,7 
1,25] 22 | 0,02-0,9 
4 6 0.04-0,4 


0,025-0.25 


6 | 0,06-0,7 
0,054-0,408 
0,1à31,2(') 


0,04-0,4 
0,025-0,25 


0,06-0,7 


10 | 0.06-0,7 


pivotant, 


à chargement rapide. 
(11) Somua construit sur demande la poupée mobile de ses 


tours 


à charioter avec 


tangents 


0,025-0,4 120 20 


0,03-0,35 

0,01-0.,45 Outils 
angents 

0.040,4 | 


0,025-0,25 


0.,03-0,35 
0,021-0,160 


0,0540.6(':) 


0,04-0,4 


0,025-0,25 | °° 


0,03-0,35 


0,03-0,35 


tangent 


Tour. cor. 
Tour. car. ou 
p.-out, AV et AR 


Porte-outils 
tangent 


Blocs AV et AR 


ou tour. car, 


Tour. cor. ou 


p.-out, AV et AR 


Tour. car, (!) 


Blocs AV et AR 


ou tour. car. { !") 


Tour. car. ou 


p.-out. AV et AR 


Tour. car. ou 
p.-out. AV et AR 


14-630 ou 20-900. 


double, multiple, 


avance automatique 


porte-barre, 


235 oui | 7 à 20 | 30 [2 600 à 4 200! 1 500 !2 400 à 3 100 
235 oui | 7 à 20 | 30 Fe 1 500 !2 480 à 3 180 
(!*) Le tour TF500 se fait en variante avec dispositif à 
copier hydraulique et devient alors le TFR 500. 


165 


235 | 180 | 120 250 9 
165 4 à 17 
100 : 

100 90 4-12 

10 | 175 | 160 oui] 7,5 


600 


160 


broche Avonces Courses Puissance Encombrememt 
mm ch mm 

Nombre Trans. de le | Générotrice | co- Normale Mexi En long En ko 

progres mr versal mum travers 

sion En long En travers contre | table 
pointe 
17 18 | 19 a 23 24 D 25 26 27 28 29 30 
| 
00036 | 0,003-3 Tour. cer. 0,9à1.2 
| 
18 | 0.03%6:1 20 |Tour. 4 out | 200 | 180 | 180-| 3 1800 | 700 | 680 
20 | | 200 | 200 |180-| 1 250 1,3 2100 | 600 | 685 
1,41 9 | 0,035-0,6 | 0.018-0,3 |16 x 16! Tour. cor. | 160 | 145 | 90 | 220 5 6 1650 | 700 | 200 
our. N 
R80 16 | 0.040,8 | 0.025-0,46 |20 x 20, | 195 | 120! 400 8 2015 | 9%65 | 1350 
0.,025-0,630/0,010-0,250! 25 | Tour. 4 out. | 110 | 140 | 90 415 | 6 | 675 595 900 
Tour. cor. 
1,53] 12 | 0.0560.9 |0,025.0.396| 18 | 170 | 130 | 160 œil 3 1810 | 600 730 
30 | 0.067-2.56 | 0.020,85 | 20 Tour. à 4 o| 200 | 200 |180°| 3 2300 | 800 | 1100 
continul 6 0,05-0,6 0,0250,3 116 x lé! Tour. car. | 240 120 oui | 3,7-6,4 1 700 800 1 250 
1,25] 22 | 00209 | 0.010,45 | | Poreoutis |, 90 () oui | 4-12 985 à 2585 990 |1 980 à 2210 


1 950 1 550 


1 900 à 3 900) 


3 500 1 850 


E.P. + 1950 


2 150 à 3650 


Toutes ces avances peuvent être multipliées par 4 
Pour une longueur entre pointes de 750. 


1 900 à 3 900| 1 400 |1 400 à 1 950 % 
1985-2285 | 990 |2 190-2 260 
2150-3650 | 1 050 | 1 750-2 160 


| 440 à 1 990 


2 100 


1 750 à 2 160 


| | 283 
| 
| 
LU 
| 
| | 
| 
| 
| 
| | | 12 | 20025: 
|| \ 
| | 10 48-1500 
60-1 800 
22-1 O0 
12 | 26-1 20 
| | | 
12 | 45.2000 | 12 
| 6-12- 
| ©) | 1500 = oui | 4 à 17 à 
8 | 27-700 4 
64-1 250 | 0€ 
[| 
| | 10 | 
h ! 
| 
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CALCULS NUMÉRIQUES ET GRAPHIQUES 


Méthode de ralentissement 
pour la détermination du coefficient de frottement 


Au cours d'une étude sur Les coussinets en fonte publiée en 1946 dans La Pratique des Industries mécaniques (!), 
M. Aujfray, Chej du Bureau d'Etudes des Anciens Etablissements Sautter-Harlé, rapportait que les essais 
des coussinets comportaient une mesure du coëefficient de frottement par la méthode dite : de ralentissement 
qui consiste en ceci : le mobile est Lancé à une vitesse normale, puis désaccounlé brusquement. Sous La seule 
influence des résistances passives dues aux paliers, il ralentit ; La vitesse est relevée progressivement jusqu'à 


l'arrêt. 
A la demande de quelques-uns de nos lecteurs (©) nous publions, sur cette méthode, des détails complé- 
mentaires qu'a bien voulu nous communiquer M. Auffray. 
| PRINCIPE 1: Moment d'inertie de la partie tournante, 
Un ensemble rotatif, constitué en général par = on ; Fext) : moment à l'instant { et par rapport à | 
volant d'inertie monté sur un arbre porté par deux l'axe de rotation À des forces extérieures au système. 
paliers, est lancé à une vitesse donnée à l'aide d'un L Me 
moteur, puis désaccouplé brusquement. Ici les forces extérieures se composent des forces 
Le groupe ralentit de lui-même sous l'influence des de frottement mécanique de moment Mf et des forces | 
résistances passives extérieures (Moment moteur nul, de ventilation de moment Mr. | 
moment résistant dû aux frottements mécaniques et d'où : | 
à la résistance de l'air). du | 
Pendant la période de ralentissement on relève la (MF + [2] 
vitesse de rotation du mobile, toutes les 10 secondes (? 
par exemple, à l'aide d'un tachymètre, ceci jusqu'à (le signe — correspondant à des moments résistants). 
: l'arrêt de l'appareil. Cette mesure permet de tracer 
la courbe de ralentissement (fig. 1) : en portant : EVALUATION DU COEFFICIENT DE FROTTEMENT 
en ordonnées, les vitesses angulaires w (radians secande 
en abscisses, le temps { (secondes En première approximation les forces de frottement 
dans l'air peuvent être négligées et si l'on remarque | 
que la variation de vitesse dt est négative, on peut | 
écrire : 
FiG Cour de | 
ment } 
(ur étant pris en valeur absolue ÿ 


t 1° La détermination du moment d'inertie peut se faire 
de différentes façons : 
Le théorème des moments cinétiques applique 


système, donne : a) Calcul direct, d'autant plus précis que les éléments 


composant la partie tournante ont des formes géomé 


1 ext à triques simples. 
dt à 
1 L 10-!° kg 

(1) tt. XXIX, n° 5 (mai 1946) p. 99 9,81 *X 32 

la question 8037, L XXXII, n pour une masse cylindrique homogène. 

(3) On peut également relever les intervalles de temps corr: S, Densité Lun kg/dm° ; L, Longueur du cylindre | 
pondant à des chutes de vitesse constantes ou non en mm ; D, Diamètre du cylindre en mm. | 


| 
| 
| 

| 
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b) Mesure de la puissance et du temps nécessaires 
pour porter la vitesse du mobile de la valeur &w, à la 
valeur «we. 


Si P est la puissance du moteur qui effectue le 
changement d'allure, et { la durée on peut écrire : 


— Pt d'où l'on tire la valeur de / 


La difficulté réside dans le fait que la puissance doit 
rester constante et être mesurée avec une précision 
suffisante ; sans compter qu'il est difficile d'éliminer 
les travaux parasitaires dépensés pour vaincre les forces 
autres que celles d'inertie. 


c) Méthode pendulaire, mettant en œuvre les pro 
priétés du pendule circulaire, facilement applicable dans 
le cas de volant évidé pouvant être placé sur un 
couteau prenant appui sur une génératrice du cylindre 
intérieur de la jante. Dans le cas d'un mobile plein, il 
faut réaliser un système de suspension et effectuer un 
minimum de trois mesures. Ce procédé n'ést donc pas 
à envisager dans le cas présent et n'est d’ailleurs cité 
ici que pour mémoire. 


En résumé le calcul direct du moment d'inertie paraît 
le plus rapide et le plus exact, les erreurs ne pouvant 
provenir que de l'ignorance de la densité exacte et 
des défauts d'homogénéité de la matière. 

dw 

20 di représente la diminution de vitesse par rap- 
port au temps, c'est une accélération négative ou dé 
célération. 


2 
We 
t 
Fic, 2 Détermination de la pente de la tangente à la courb 


de ralentissement 


Faute de disposer d’accéléromètre d'usage courant 
il faut se contenter d'obtenir les valeurs de j en partant 
at 


de la courbe de ralentissement f ({). En chaqu 
dw 
dt 


angulaire de la tangente correspondante (fig. 1). 


point de la courbe, a pour valeur le coefficient 


La détermination graphique de l'inclinaison de chaque 
tangente est d'une grande imprécision, fonction uni- 
quement de l'appréciation de l'œil. Aussi est-il préfé- 
rable d'admettre (fig. 2) que pour un intervalle res 
treint (points Q, la tangente au point 
+ 

2 


à la cordeQ, Q:. Cette façon de procéder donne une 
précision suffisante et dispense en outre de tracer la 
courbe de ralentissement ; en effet les lectures du ta 
chymètre et du chronomètre donnent les valeurs suc 


moyen ©, d'ordonnée —= est parallèle 


cessives Go, on €t Lo, {n ; la tangente au 
point Q, — 2 l'a pour coefficient angulaire : 
Au LOI 


= —— expression assimilée à d'après 
At tn — dt 


l'hypothèse précédente. 


3° Mf. Dans le cas d'un mobile de poids P monté 
sur deux coussinets identiques de rayon À également 


F6. 3. — Détermination du moment des forces 
de frottement mécanique 


chargés (fig. 3) le moment dû au frottement pour chaque 
palier est : 
Mi P 
2 2 


Cr : coefficient de frottement, tourillon contre coussinet. 


4 Cr. Le cocfficient de frottement est complètement 
déterminé par les relations 


du M} P 
M « , X 
c'est-à-dire par la relation 
dus 
Ci dt [4] 


(1, en kgm/s? ; P, en kg ; R, en m). 


| 44 
| 
1 
2 
| 
| 
2 | 
P 
| | 
h 
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SÉPARATION DES PERTES 


Résistance de l'air. La simplification apporté à l'équa 
tion générale [2] n’a pour fondement que l'intuition de 
la faible valeur relative du frottement l'air par 
rapport aux frottements hydrodynamiques dans les cous 
sinets. Il paraît donc utile de justifier cette conviction 
par une évaluation, même approximative de l'erreur ainsi 
commise (!). 


dans 


Pour les mobiles de la machine à essayer les cous 
sinets on peut considérer séparément la surface cylin 
drique du rotor et les faces latérales, et admettre que 
la rotation ne crée pas d'inégalité notable de pression 


Surface cylindrique. 


Le couple exercé par un fluide de viscosité LL, sui 


un corps cylindrique de rayon r de largeur L (fig. 4 


Calcul du couple exercé par un 
sur un cylindre 


fluide 


et animé d'un mouvement de rotation de vitesse 


laire w est donné par la relation : 


M: 


angu 


avec pour l'air : 


0,975 ( 1 


Ho 


et 0,000168 dynes cm” 


ce qui donne : 
0,000173 0.000178 0,000182 
Cas du grand mobile 
64 cm 
26,5 cm 
80 radians 
20° C 


21,5 


Cas du petit mobile 
r 21,5 cm r 
45,6 cm 
300 radians’s 


Oinax 


ambiance de 
45,6 * 


avec 
M. 4 7 0,000182 
M, 14 500 cm g 


une 
300 


(1) La méthode d'élimination des pertes différence nes 
pratiquement pas applicable ici Ne pouvant isoler le mobile 

l'air ambiant, il faudrait cffectuer des mesures pour lesquelles 
le rotor serait plongé dans un fluide de viscosité très différent: 


de celle de l'air, dans l'eau par exemple 


par 


(2) « Leçons sur la viscosité» par H. Brillouin, Professeur au 


Collège de France 


soit 
M: = 10° 1,02 10 
4 x 0,000182 
M': = 2000 cmg 
M'e= 10? X 1,02 X 

Faces latérales 

Le frottement sur les faces latérales est assimilable 
à celui produit sur un disque d'épaisseur négligeable 
pour lequel le couple exercé par l'air est donné par 
la formule 


1,48-10 # m kg 
64 X 80 (cgs) 


14 500 
26,5 
= 0,204-10 # m kg 


10° 2 000 


M, (1) 

3 

qui donne, toutes choses égales d'ailleurs, des quantités 
RL fois plus petites que les précédentes, soit 980 fois 
pour le petit mobile et 1 700 fois pour le grand mobile. 
frottement de l'air 
celui sur 


Donc, s'il est prouvé que le sur 
la surface cylindrique est négligeable les 


surfaces latérales le sera a fortiori. 
Erreur 
La relation [2] peut s'écrire 


M. 


et en posant 


L'erreur commise en négligeant la résistance de l'air 
M, 
égale à 
K 


maximum (coussinet de À 


est donc c'est-à-dire a pour valeur 


20 mm 


petit mobile 
1,48 
536 


avec le 
€ peu 


avec le grand mobile 


0,204 *X 10! 
€’ — 0,96 
1 060 20 X 10° 


10 5 


sont 
sont 


et comme les coefficients de frottement à mesurer 
compris entre 0,001 et 0,1 les quantités € et € 
manifestement négligeables. 


L. AUFFRAY, 
Chef du Bureau d'Etudes 


des anciens Ets Sautter-Harté. 


(1) « Leçons sur la Viscosité» par M. Brillouin, Professeur au 


Collège de France 


| 
de 
PXR 
| 1 
| 1 dw 
dt = Ci 
| 
PX R 
on à : 
M. 
Crus = p R 
20 * 10° 
- 
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MANUFACTURE 


La fabrication des chaînes en acier 
Leur entretien rationnel 


Les divers tvpes de chaînes peuvent être classés ainsi 
Chaînes soudées, forgées à la main. 
Chaines soudées électriquement par rapprochement 
Chaînes en acier étampées 
Chaînes soudées électriquement par projection. 
Chaînes sans soudure par laminage et matriçcagx 


Chaînes soudées, forgées à la main 


Une chaîne, pour des raisons de sécurité et de con 
trôle, doit être l'œuvre d'un seul ouvrier. Le chaîneur 
est donc ie maître de la forge où s'élaborent les 
maillons soudés. 

L'outillage nécessaire à la fabrication est des plus 
rudimentaires : une forge, une enclume, des étampes 
et des marteaux. 

Nous signalons deux méthodes anciennes de travail 
méthode française, qui utilise généralement une enclume 
portant en creux la forme de la maille à faconner : mé 
thode anglaise qui permet de n'avoir qu'une seule en 
clume pour tous les types de chaînes à exécuter, car 
les différentes matrices nécessaires sont supportées en 
porte-à-faux sur l’enclume. 


OPFRATIONS POUR FORGER UNE MAIII 


Les rondins de fer ou d'acier sont cisaillés À froid 
en éléments représentant la longueur de la maille déve 
loppée, plus une dimension supplémentaire correspondant 
à la perte au feu provoquée par la soudure 

Le tronconnage des barres s'effectue à la cisailk 
électrique pour les petits diamètres ou bien À la scie à 
ruban pour gros rondins. 

En principe, les ouvriers-chaîneurs reçoivent tous ces 
ronds ainsi cisaillés, ensuite tous ces éléments sont 
chauffés par la partie centrale, puis pliés en forme d'T! 
sur un mandrin approprié. Le chaîneur chauffe alors 
les deux extrémités de l'anneau ébauché qui à été mis 
préalablement dans la dernière maille forgée. A noter 
que pendant le chauffage des extrémités il se forme un 
pellicule d'oxyde de fer qui empêche l'encollage : un 
martelage est indispensable pour rejeter les scories 
Comme nous le disions, il est nécessaire d'avoir un 
excédent de métal dans la région de la soudure. En 
suite, les extrémités. portées à la température convenable 
sont refoulées, puis amorcées en biseau avec le maximum 
de surface de contact. Ces amorces devraient être pré 


parées suivant la figure 1, avec forme convexe qui 
facilite le rejet des scories sous les chocs du marteau. 


Après, s'effectue l'opération de la soudure au blanc 
soudant-ressuant, L'ouvrier est obligé d'opérer un mar- 
telage énergique rapide pour obtenir une soudure par 
faite ne laissant trace d'aucune amorce. La forme défi- 
nitive de la maille est obtenue par le passage dans des 


Fc, 1 Amorçage en biseau des extrémités à souder 


étampes convenables. Le martelage sur la partie sur- 
chauffée rend l'homogénéité à la texture et augmente 
la résistance de la fatigue aux chocs. 

Ainsi, un maillon nouveau vient d'être ajouté à la 
chaîne en cours de fabrication. Ce travail est continu : 
pendant que le chaîneur forge et soude une maille, la 
suivante est au feu. Cette fabrication artisanale exige 
de la part des ouvriers de l'adresse, de la force physique 
ct une attention soutenue afin de chauffer le métal à 
la température désirée : de plus la rapidité s'impose dans 
le martelage. 


Les chaînes jusqu'à 18 millimètres peuvent être entiè- 
rement exécutées par un seul chaîneur ; au-dessus de 
ce diamètre, un aide spécialisé est nécessaire. 

Pour obtenir une soudure excellente, il est indispen 
sable d'employer une matière première parfaitement sou- 
dable Àà la forge. La nature du métal joue ainsi un 
rôle de premier plan dans l'exécution des chaînes forgées 
à la main (il est évident également que l'emploi d'un 
combustible exempt de toute trace de soufre est une 


La figure 2 montre la gamme des diverses formes à 
donner à l'anneau en cours d'élaboration. 


condition primordiale ). 


2 Pi 
verses formes à 
donner à l'anneau 
iu cours de son 
claboration 


| | 
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DES CHAINES 


MAIN 


DANS L'EMPLOI 
FORGÉES A LA 


SÉCURITÉ 


Les applications industrielles sont multiples. Il ne faut 
pas perdre de vue que des vies humaines dépendent 
de la solidité de ces engins si répandus. Le grand 
danger réside dans la rupture inopinée sous une charge 
parfois inférieure à la charge normale de service. Une 
soudure irréprochable, sans solution de continuité même 
infiniment petite s'impose. 

Du point de vue de la soudabilité, le classement s'et 
tectue ainsi : bon fer de Suède, fer à pudler qui tend 
d’ailleurs à disparaitre, extra doux soudable à 
la forge. À titre documentaire, il est à noter que le 
fer à pudler permettait d'obtenir des chaînes qui s'ox1 
daient et s'écrouissaient moins rapidement que les chaines 
fabriquées en acier extra-doux. 


acier 


CONTROLE DES CHAINES SOUDÉES A LA MAIN 


Des vérifications judicieuses s'imposent. C'est ainsi que 
les Services de Marine, des Mines, le Bureau Véritas, 
les fabricants font subir des essais très sérieux aux 
chaînes marines employées ou livrées au commerce. Tous 
les soins sont apportés sur la qualité de la matière : l'acier 
doux Martin utilisé est de 35 à 46 kg/mm° ; teneur en 
carbone : 0,05, en silicium : 0,02, en manganèse : 0,40 ; 
allongement : 26 à 30%. Le taux de travail est de 
6 à 6,5 kg par mm? de la double section du métal. 


Ces chaînes doivent également subir un recuit de 
normalisation, qui permet d'obtenir l'homogénéité du 
grain. Ce fabrication s'opère 


traitement en cours de 


les chaînes à recuire, assurant ainsi un excellent échange 
thermique et réalisant un recuit très progressif à cœur. 
Le four est muni d'appareils enregistreurs de température 
adéquats. 


Des essais de résilience et de traction sont effectués. 
La chaîne est éprouvée sur le banc d'épreuve de traction 
sur une longueur variable, d'une huitaine de mètres, 
pendant quelques minutes, traction progressive qui s'élève 
à près de 15 kg par mm? de la double section du 
métal. La chaîne sous traction est visitée maille par 
maille : toutes les mailles présentant des symptômes de 
criques ou strictions aux amorces de soudure sont éli- 


minées. La chaîne entière peut être refusée comme 
engin de travail si le pourcentage de mailles défec 
tueuses atteint près de 4 à 5 %. D'ailleurs, une chaîne 


possède la résistance de son maillon le plus faible. 


Protection superlicielle. Pour résister au mieux à l'oxy- 
dation-rouille, les chaînes sont peintes au coaltar ; l'opé- 
ration s'exécute par immersion de la chaîne préalable- 
ment chauffée au feu de bois à 150°C, dans un bac 
rempli de goudron de houille. 


Chaînes soudées électriquement par rapprochement 


La fabrication de la chaîne en acier doux soudée 
électriquement ne date que d'une quarantaine d'années. 
Depuis, de très grands progrès ont été réalisés. Les 
premières machines à mailler mécaniquement et à sou- 
der électriquement par rapprochement sans métal d'ap- 
port ont été employées par les chaîneries mécaniques 
belges. Les chaînes étaient destinées à la quincaillerie 


de nor- 
recuil 


Four 


malisation pour le 


généralement dans un four à normaliser à la températui 

de 875 à 910°C ; l'appareil de chauffage est du type 
poussant (voir fig. 3). Les chaînes à traiter sont cha 

gées en vrac sur des plaques caisses en acier spécial 
ajourées et nervurées judicicusement sous, l'action d'une 
pousseuse électrique placée à l'enfournement 
glissent sur deux tubes d'acier à circulation d'eau portes 
par des sommiers extra-réfractaires répartis le long du 
laboratoire. 


ces plaq 


brüleurs 


enrobant 


deux 
four 


combustion provenant de 
dans l'intérieur du 


gaz de 
circulent 


Les 
latéraux 


des chaines 


elles présentaient un léger 


et aux usages agricoles : 
bourrelet à l'emplacement de la soudure. 
La production a été ensuite notablement améliorée 


grâce à l'emploi d'un acier chimiquement pur et d'un 
normalisation, ce qui permit 
les appareils de 


traitement de recuit de 
de satisfaire un débouché imposant 
levage. 


L'acier employé pour la soudure électrique est du 
Siemens-Martin 35 à 38 kg/mm? avec 30 % d'allonge- 


ment ; les teneurs en soufre et en phosphore ne doivent 
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pas dépasser 0,04 %. 

La soudure électrique est effectuée dans la partie 
rectiligne de la maille qui est soumise à un effort de 
traction seulement, tandis que la région demi-circulaire 
de l'anneau, où se situe la contrainte composée de flexion 
et de cisaillement, demeure dans son état initial. Lx 
plus, dans certains appareils de levage fonctionnant 
avec des chaînes, la partie soudée des mailles ne se 
trouve pas dans la région qui fatigue sous l'action des 
chocs. 

Le réglage des machines à mailler doit tendre à 
fournir des mailles très régulières comme ensemble géo 
métrique ; c'est la préparation rationnelle vers l'obten 
tion future d'une soudure impeccable. 

Il est indispensable également que la machine à soude 
par résistance sans métal d'apport soit bien mise au point 
pour déclencher dès la fin de la soudure, sans inter 
vention manuelle. 

L'automaticité doit tendre à obtenir des soudures 
très homogènes et sans surchauffe localisée. 


Les chaînes jusqu'à 18 à 20 mm de fil sont cintrées 
à froid ; au delà, il est nécessaire de chauffer les 
rondins. Le pliage à froid écrouit le métal, la soudun 
électrique, de plus, crée des tensions internes ; la régé 
nération du métal s'impose ; toutes les chaînes soudées 
(comme les chaînes forgées à la main) doivent néces 
sairement subir dans des fours un traitement thermique 
de normalisation. 


Nous ajouterons que les chaînes soudées électrique 
ment permettent d'employer en toute sécurité des aciers 
de haute résistance ; aussi le taux de travail de ces 
chaînes est de l'ordre de 7 à 8 kg/mm°: la force 
portante n'est pas inférieure à plus de 18% à la 
résistance de l'acier initial utilisé. 


Normalisation des chaînes 


Les dimensions normales (fig. 3 bis) des chaines 
préconisées par le Comité national de l'Organisation jran- 
çaise sont conformes aux indications ci-dessous 


1 
TU 

L4 
Fi6, 3 bis. — Normalisation des -: maillons 

4 gauche : Norme 26011 

d, Diamètre du métal - L, Longueur des maillons ou pas 
(L 3 d) l, Longueur intérieure du maillon (7 1.3 d) 
\ droite : Norme 26012 

d, Diamètre du métal L, Longueur intérieure du maillon 
ou pas (L 35 d) /, Largeur intérieure du maillon 
( = 14 ©. 


Norme 26 011 : S'applique à toutes les chaînes de 
palans et appareils de levage. 


Norme 26012 à mailles plus longues concerne les 
chaînes de transporteurs à raclettes, descenseurs, chaînes 
de traînage, d'élévateurs à godets 


Chaîne à étançon 


Indépendamment des maillons soudés géométriques 
ordinaires, on utilise les maillons à étançons (fig. 4 
et 5). L'étançon augmente notablement la résistance 
de la chaîne et empêche les maillons de s'enchevêtrer. 

Sous l'action de la charge en jeu, l'anneau se déforme, 
le grand axe s'allonge, le petit axe diminue, la courbure 
se modifie. Dans les chaînes à étançon l'aplatissement 
de l'anneau ne peut se réaliser. L'étançon donne lieu à 


Soudure 


4 (Ci contre)) Maillon à 
étançon 
5 (Cidessus). 


de la soudure 


Position 


des réactions qui modifient les conditions d'équilibre 
du système. La détermination mathématique de la fa 
tigue réelle subie par les fibres présente de grandes 
difficultés. Pratiquement, il est admis que chacune des 
deux sections À4-B et C-D supporte un effort de trac- 
tion simple égal à la demi-charge. 


Chaîne à étançon de la Marine soudée électriquement. 

Les éléments servant à la confection des mailles sont 
chauffés au four, puis cintrés à l'aide de machines ap 
propriées. La maille encore rouge est placée sur la 
machine à souder où le courant électrique agissant par 
résistance apporte les calories nécessaires à la soudure. 
L'étançon est mis en place et maintenu par pression ; 
un dispositif spécial évite tout déplacement. Cette fabri 
cation intéresse des chaînes de 75 à 80 millimètres 
de diamètre de fil. 


Chaine à étançon soudé à bout électriquement. 
Cette chaîne est sensiblement conforme à la figure 6 ; 


Fic. 6 Chaîne à élancon soudé à bout électriquement 


elle est caractérisée par le fait qu'un maillon sur deux 
est d'une seule pièce par étampage approprié. La maille 
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de liaison est constituée de deux demi-mailles matricées 
puis soudées sur le plan du petit axe. Bien entendu ces 
deux demi-mailles doivent être introduites dans l'anneau 
voisin ; l'étançon est donc coupé avec une 
suffisante. Après introduction des demi mailles dans les 
mailles entières, elles sont refermées, puis soudées él 

entre elles, les deux surfaces 
en contact et pressées fortemert au préalable 
de l'opération de métal 
très légère bavure sur le plan de 


ouvert 


nuses 
form 


triquement tant 


pression, le ressuant 
Joncuon 


Chaînes sans soudure par étampage 


La sécurité dans la suspension des cages d'extrait 
tion des mines à fait rechercher des fabrications élimi 
nant totalement la moindre soudure, toujours 
vulnérable. La solution adoptée est sensiblement iden 
tique à la figure 7. La maille est forgée dans du métal 


point 


Chaine sans sou 
dure 


lemnis 


approprié pour obtenir la forme allongée d'une 
cate. Puis elle est réchauffée et cintrée suivant un L et 
introduite dans la maille précédente déjà formé les 
deux extrémités sont alors rapprochées afin de parveni 
à la forme finale représentée sur la figure 7 


Les progrès réalisés depuis des années dans l'élabo 


ration des aciers à limites élastiques élevées et d'excel 
lente résilience ont permis, malgré l'augmentation di 
poids des cages, d'obtenir un coefficient de sécurité de 
10 environ. 


Chaînes soudées électriquement par projection 


Cette soudure par étincelage intéresse tout particuli 
rement les chaînes d’un diamètre en acier de 25 à 
80 millimètres. C'est une amélioration apporté” à l'instal 
lation de soudage électrique des chaînes, car le sys 
tème de soudure par résistance offrait l'inconvénient 
d'exiger des pressions de serrage de la 
fortes. De plus, l'inclusion de scories à 
de la partie soudée était toujours possibl 


Dans le nouveau procédé, un mouvement de rappro 


maille assez 


l'emplat ement 


chement et d'écartement des parties à souder porte 
le métal à haute température et projette des oxvdes 
en toutes directions. Ainsi, après avoir projet ne 


fraction d'acier, valeur qui est proportionnelle au dia 


mètre, un mouvement rapide de refoulement soude alors 
la maille et coupe instantanément le passage du courant 
vpérations sont exécutées auto 
dispositifs minutieusement 


électrique. Toutes ces 
matiquement au 


mis au point. 


moyen de 


La soudure est réalisée au milieu de la partie droite 
de la maille (fig. 8). Ainsi, il est aisé d'obtenir 
des soudures parfaitenvent saines exemptes d'inclusions, 


très 


Fic, 8 Chaine soudée 


électriquement par projection 


de scories toujours si nuisibles, et de procéder à des 
soudages absolument sûrs de maillons de gros diamètres. 


Cette méthode permet des fabrications en acier extra 
doux, mais, ce qui est également intéressant, d'uti 
liser des aciers à haute résistance. C'est ainsi que des 
chaînes peuvent être soumises à des charges d'épreuve 
de 20 kg/mm*, sans crainte d'altération. 


Chaînes sans soudure par laminage 


firme anglaise utilise ce procédé pour livrer 


chaînes en acier de 22 müllimètres de diamètre de 
charge de rupture de 56 kg/mm* 


Une 
des 
fil, avec un 
æs chaînes sont obtenues par laminage, en partant 
d'une barre initiale préalablement laminée à chaud dans 
un duo, de manière à réaliser déjà une section droite 


en forme de croix. 

fabrication des chaînes est un quarto 
suivant un axe hori 
zontal et les étant placés suivant un axe 
vertical. Après un ébaucheuse, la barre est 
entraînée dans une machine spéciale à ébavurer. 


Le laminoir 


deux cylindres tournant 


spécial, 
deux autres 


passe 


La chaîne grossièrement amorcée est encore rigide, 
car une partie du métal constituant l'âme de la barre 
forme liaison solide entre les maillons amorcés. La 
séparation s'opère par une opération mécanique de tor 


ensuite procédé aux dernières retouches 


sion. Il est 
de finition. 
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ENTRETIEN DES CHAINES 


Les chaînes sont soumises à des chocs continuels, 
parfois à des à-coups qui provoquent à la longue un 
écrouissage, une modification de la structure molécu 
laire. Le métal présente alors une texture à gros grains, 
devient fragile, cassant même, sous une charge inf 
rieure à la normale. L'acier devient plus dur à la surface 
qu'à l'intérieur, des fissures microscopiques s'amorcent 
et se propagent dans toute la section. 

Pour obtenir la régénération du grain, il est d'usage 
courant de pratiquer un traitement thermique d'entretien, 
un recuit à une température de 900 à 920°C qui 
sera maintenue pendant 30 à 40 minutes. Ce recuit 
doit s'effectuer très progressivement et doit ne pro 
voquer aucune oxydation. 


RECUIT 
L'opération de recuit, peut avoir lieu dans un four, 
par exemple semblable à celui de la figure 9, muni 
d'un pyromètre. Le foyer est chauffé au charbon, ou 
plutôt au bois, pour limiter au minimum l'oxydation 
superficielle du métal. 


Trrette 
de 


reglage 
me 


ou au bors Le > 


Fac. 9. — Four de recuit des chaînes 
(Circulation des flammes sous sole) 


La circulation des flammes est rationnelle, Le par 
cours est réglé de manière à obtenir une égalisation de 
température dans l'intérieur du laboratoire et réaliser 
ainsi un recuit progressif, uniforme dans toute la masse 
de la chaîne à traiter. 


Avec une légère modification du foyer, il est possible 
de faire fonctionner ce four au mazout. 


REFROIDISSEMENT 


Les chaînes sont ensuite retirées du four et refroidies 
à l'air sur des dalles sèches à l'abri de tout courant 
d'air ; elles sont étendues convenablement de manière 
à pouvoir subir un refroidissement progressif et uni- 
forme, ce qui contribue à maintenir la finesse du grain, 
à conserver la résilience et procure une certaine malléa 
bilité, évitant ainsi des ruptures lors des à-coups ino 
pinés ou brutaux. 


RECUIT ÉLECTRIQUE 


Il est utile de signaler le four électrique système 
Grünewald, spécialement adapté au recuit en blanc, 
pratiquement sans aucune oxydation, pour le traitement 
périodique des chaînes. 


L'expérience montre qu'en cours des deux phases que 
comporte le recuit : chauffage et refroidissement, c'est 
principalement pendant cette dernière opération que se 
produit l'oxydation par contact intime avec l'air. 


Dans le four Gränewald, la charge de chaînes à 
traiter est placée à l'intérieur d'une marmite dont le 
couvercle, à joint étanche, comprend une soupape. Vers 
la fin du réchauffage, la pression dans la marmite cesse 


10 Four Grunewald 


d'augmenter, la soupape se ferme d'elle-même, toute 
entrée d'air est alors impossible pendant la période de 
refroidissement du métal, qui est celle où le risque 
d'oxydation est particulièrement à craindre. 


Le four électrique employé est à résistances appro- 
priées et affecte la forme d'un cylindre vertical à 
calorifuge. Le joint de fermeture du fouf est rendu 
complètement étanche au moyen d'un anneau de caout 
chouc ; il est refroidi par circulation d'eau ; le réglage 
automatique de la température empêche toute surchauffe. 


Le métal reste blanc, non oxydé. Ce four est tout 
particulièrement indiqué pour le traitement industriel 
des chaînes en acier. 


PÉRIODICITÉ DU RECUIT 


Les chaînes de manœuvre des grues, de ponts-rou 
lants électriques etc doivent être recuites tous les huit 
à dix mois suivant les conditions de travail. 


Les chaînes de suspension des cages de mines ou 
autres appareils soumis à des chocs doivent subir un 
traitement thermique tous les quatre à cinq mois. 
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Pour éviter de faire travailler toujours les mêmes 
régions de chaînes des appareils de levage, on les 
retourne de temps à autre : les mêmes fatigues sont 
ainsi obtenues dans n'importe quel sens. 

Après une réparation, il est absolument indispensabl 
de recuire la chaîne restaurée. 

ENTRETIEN COURANT 
Comme tout organe de machine travaillant au frot 
tement, pour diminuer la rapidité d'usure, on pratiqu 
un graissage de la chaîne. 


Egälement, il faut prendre des précautions élémen- 
taires, en particulier, ranger les chaînes d’élingues à 
l'abri de l'humidité et de la gelée. 

Une chaîne bien entretenue est l'organe de sécurité 
par excellence. Toutes les chaînes devraient porter la 
charge maximum de travail admissible. Ces indications 
devraient être empreintes sur le crochet par exemple 
ou bien poinçonnées sur les maillons extrêmes. 


L. GASCUEL, 
des Arts et Métiers. 


Ingénieur 


Progrès récents dans la protection de l’aluminium 


Certaines méthodes actuelles de finition et de pro 
de l'aluminium sont des améliorations de pro 


tection 
D'autres sont entièrement nouvelles. 


cédés déià connus. 
POLISSAGE MÉCANIQUE 
On a mis au point des adhésifs à froid pour k 
collage de l'émeri sur les buffles. 


On a construit un disque de polissage envoyant de 
l'air sur la pièce pour éviter l'échauffement local 


BRILLANTAGE 


On connaît déjà les méthodes électrolytiques Alza 
et Brytal. Un procédé chimique a été mis au point. Il 
consiste en une immersion de 30 secondes dans un bain 
composé de 75 % d'acide phosphorique et 25 ‘ d'acide 
sulfurique porté à 100° C. 

On sait que la fabrication d'alliages faite à parur 
d'aluminium et de magnésium de haute pureté à permis 
d'obtenir des pièces particulièrement convenables pour 
le brillantage électrolytique. 


ANODISATION 


En Norvège, on a monté une installation pour l'ano 
disation continue de bandes destinées à la fabrication 
de boîtes pour les conserves de poisson. 

On a apporté des améliorations dans les 
de coloration anodique ; on a réussi une bonne imi 
l'or. 


méthodi s 


tation de 


DÉPOTS ÉLECTROLYTIQUES 


Avant tout dépôt sur l'aluminium, il faut un traitement 
préalable. On fait soit un zingage dans une solution 
moyennement concentrée de zincate de soude, soit une 
attaque dans une solution d'acide trichloracétiqu con 


tenant un peu de dextrine. 


PRÉPARATIONS CHIMIQUES AVANT PEINTURI 


De nouveaux bains sont venus s'ajouter aux bains 


alcalins de chromate du type Pvlumin ou MBV. 


(1) Metal Industry, 1* février 1952 


Le premier dit Alochrom est un bain acide phospho- 
chromique. L'immersion dure environ 2 minutes pour 
une température de 40°C. On assure que ce procédé 
est légèrement supérieur comme couche d'accrochage 
pour l'émail synthétique. 

Un autre procédé dit « Bondérite 170 » permet de 
traiter des assemblages composites de fer, aluminium 
et zinc. 


IMPRESSIONS PHOSPHATANTES 


Elles permettent d'éviter les opérations ci-dessus. Ces 
produits sont des impressions applicables directement sur 
l'aluminium simplement dégraissé sans autre préparation. 
Ce sont des vernis aux résines vinyliques pigmentées au 
chromate de zinc auxquels on ajoute, au moment de 
l'emploi, un diluant contenant de l'acide phosphorique. 
Le produit, appliqué au pistolet ou au trempé, doit 
être utilisé 4 à 8 heures au maximum après le mélange. 

Après séchage on applique les couches normales de 
peinture qui offrent alors une excellente adhérence. 


IMPRESSIONS 


Ces produits sont appliqués sur l'aluminium préala- 
blement traité ou recouvert du produit précédent. 

On admet maintenant qu'elles doivent contenir au 
minimum 20 ‘o de chromate de zinc. Un nouveau pig- 
ment, le chromate double de potassium «et de zinc, 
serait plus efficace et serait utilisable à teneur de 12 % 
seulement. 

EMAIL VITRIFIÉ 

Des recherches ont été entreprises aux Etats-Unis 
et en Angleterre pour trouver un émail vitrifié pour 
aluminium. La difficulté réside dans la nécessité de 
préparer un émail fondant au-dessous de 540°C. On 
a mis au point des émaux au plomb et des émaux sans 
plomb. Les fabrications se font sur une petite échelle, 
la question nécessitant encore une mise au point. 


B. 
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Le matériel présenté aux Foires de Lyon et de Paris ‘ 


LE SIDEROSCOPE S. C. A. M. 


La Société de Condensation et d’Applications Mécaniques 
exposait sur son stand le Sidéroscope, appareil de contrôle non 
destructif des matériaux par sondage ultra-sonore (fig. 1). Cet 
appareil avec son palpeur à petites prismes interchangeables 
est un sondeur à impulsions pour métaux et matériaux divers. 
mettant en évidence sur un grand écran les échos produits par 


Farc. 1 Sidé.. 
roscope S CAM 
sondant un de- 
mi-carter de 
pompe. 


les défauts d'homogénéité internes. Il permet, par le déplace- 
ment du palpeur sur la pièce à examiner, de découvrir les 
soufflures. bulles. inclusions, criques, d'en déterminer 
les dimensions approximatives en les situant en position 
précise. 

La portée dépend de la transparence acoustique de la ma 
tière ; elle dépasse 10 m pour de l'acier homogène. On peut 
sonder les pièces massives à partir de 10 à 15 mm de la 
surface. Les pièces minces peuvent être explorées par trans- 
parence dans un bac rempli de liquide entre un palpew 
énwtteur et un palpeur récepteur. Facilement transportable. 
le Sidéroscope se branche sur courant alternatif de 110 ou 
220 V et consomme 300 W. L'écran peut être photographié 
ce qui permet de consærver la trace dés examens faits et des 
défauts éventuels. 


La facilité d'échange des prismes permet de sonder des 
pièces de formes compliquées dont certaines parties ris- 
queraient de demeurer masquées pour un palpeur ordinaire 
dont le faisceau ultra-sonore est perpendiculaire à la face 
d'appui De plus, l'extrémité des prismes et embouts, en 
matière tendre, peut être usinée ou rodée en forme de cylin- 


Voir La Pratique des Industries Mécaniques, 1. XXXV, n° 
> (mai 1952) p. 151, n° 7 (juillet 1952) p. 219 


dre ou dé sphère. permettant l'exploration de surfaces 
courbes. 


Parmi les principales applications du sondage ultra-sonore, 
nous citerons le contrôle des métaux avant usinage : pièces 
forgées ou moulées, flans d'emboutissage, tôles de chaudiè- 
res. barres. profilés, tubes ; contrôle de pièces ébauchées, 
vérification des céramiques, détection et surveillance des fis- 
sures de fatigue. recherches d'inclusions ou de bulles de gaz 
dans des produits divers, vérification des soudures autogènes. 
réception de pièces finies, etc. 

D. Y. G. 


LE MOUTON A PLANCHE MONTBARD L.G. 


Sur le stand de la Société de Constructions de Montbard 
nous avons pu voir divers modèles de moutons à planche 
« Montbard L. G.» à commande électro-pneumatique. Neuf 
modèles de ce type ont un poids de masse tombante de 200 
à 2000 kg, avec des hauteurs de chute maxima comprises 


Fi, 1 Mou- 
ton à planche à 
commande  élec- 
{tro - pneumatique 
Vontbard LG, 


entre 1 890 et 2200 mm. La cadence de frappe est de 45 à 
60 coups par minute. La marche du mouton est obtenue par 
Pédake commandée au pied, pédale permettant diverses ma- 
nœuvres : 
marche automatique à grands coups 
marche automatique à petits coups 
arrêt de la masse en position « grands coups », 
- arrêt de la masse en position «petits coups », 
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La monté de la masse est obtenue par deux ou quatre rou- 
lkeaux, Suivant La puissance du mouton, entraînés par ceux 
moteurs électriques fixés sur les colonnes. La liaison entre. 
moteurs €t rouleaux est assurée par courroies trapézoicdalers 
Des contacteurs électriques, placés sur le chemin paroouru par 
la masse, commandent sa montée et sa chute. Deux d'entr 
eux, réglables en position. déterminent les deux hauteurs 
chute, Le troisième, également réglable, commande la mon- 
té. De plus un contacteur de sécurité empêche la masse do 
frapper en cas de fonctionnement défectueux des deux pre- 
miers, 


cle 


Un frein, commandé électriquement, immobilise la mass 
dans l'une ou l'autre position correspondant à la grande ou 
la petite hauteur de chute. Pour la montée de la masse. le ser- 
rage des rouleaux sur la planche est assuré par l'air comprimé 
sous D à 7 kg'em? de pression. Quand es cylindres à an 
sont sur l'échappement, les rouleaux sont | 
ressorts de rappel 


ecartes pal es 


La possibilité d'obtenir deux hauteurs de chute permet dé 
petits coups pour la préparation d'ébauche, la mise en form 


avant estampage ou le repassage de matrices après ébarbag 
GROUPE DE SOUDAGE EN COURANT CONTINU 
DE LA C.E.M. 


Le groupe GSM 150 (fig. 1) de la Cie Electro-Mécanique pour 
soudage à l'art en courant continu est un ensemble mobile 


Fi. 1 Grou- 
pe de soudage 
rotatif, GSM 
150 


nervures ventilées 
protégée. monté 


Novacem fermé à 
une génératrice 


constitué par un moteur 
commandant par courroie 
sur un chariot à deux roues. 


Ce groupe est particulièrement destiné aux ateljers dk 
tôlerie, de serrurerie, de menuiserie métallique, aux travaux 
d'entretien, chez les artisans ruraux qui ne disposent que 
d'un compteur de faible puissance. Il convient au soudage 
des métaux spéciaux et des tôles minces. 


Intensité : 20 à 150 A ; réglage par curseur. Tension d'amor- 


çage : 48 V. 
Puissance de branchement : 385 kW équilibrée sur les trois 
phases. 


LE 


LES POSITIONNEURS 
DE LA SOUDURE AUTOGENE FRANÇAISE 


Ces appareils récemment lancés sur le marché ont pour 
but de permettre la manipulation de pièces lourdes ou encom- 
brantes de manière à faciliter l'exécution d'opérations de 
soudage, en présentant au soudeur la ligne de travail dans la 
position la plus pratique. 


La pièce à manipuler est fixée sur une table en fonte rai- 
nurée et percée. Un système de repérage par raies circulaires 
concentriques facilite le centrage. Cette table ést supportée 
par un bâti et lui est liée mécaniquement par les axes de 
rotation cet d'inclinaison. Le positionneur réduit donc les 
manipulations des pièces avant, pendant et après le soudage. 
Le mouvement d'inclinaison permet [e positionnement du joint 
soudé de façon à rendre facile, rapide et efficiente l'exécu- 
tion du travail. Le mouvement de rotation évite au soudeur 
de changer de position ; la pièce se déplace devant l'électrode 
et non plus l'électrode sur la pièce. 

Le modèle, type AB 500, exposé cette année à la Foire 
de Paris, a les caractéristiques suivantes : 

mouvement de rotation motorisé, la vitesse de rotation de 
la table est variable de 0,02 à 2 t/mn. L'ensemble qui com- 
prend : un moteur, un variateur de vitesse, une boîte da 
witesse à trois étages et un débrayage est commandé au moyen 
d'une boîte à boutons-poussoirs. 

l'inclinaison est manuelle, commandée un volant 
situé à l'arrière du positionneur. L'angle maximum possible 
est de 1350 à partir de l'horizontale, 

— la table est circulaire, de diamètre 850 mm. Sa hauteur 
au-dessus du sol peut être réglé, au moyen de broches, 
de 800 à 1100 mm. Elle est faite pour un poids de 500 kg, 
sentendant pour une pièce en porte-à-faux dont le centre 
de gravité est situé à 150 mm de la table placée en position 
verticale ; mais en employant des cales ou des galets, ce poids 
de 500 kg peut être largement dépassé. 

D'autres modèles sont d'ailleurs fabriqués par LA Soudure 
Autogène Française, Ils sont désignés par le poids maximum 
que peut porter la table, calculé comme il est dit ci-dessus. 
Donnons succinctement leurs caractéristiques : 

type A B250 à inclinaison et rotation manuelles ; tabie 
circulaire de 660 mm de diamètre. 

AA 500, à inclinaison et rotation manuelles. 

- type AA 1500. à inclinaison manuelle et rotation moto- 
risée ; table circulaire de 1200 mm de diamètre. La vitesse 
de rotation est réglable de 00125 à 1,25 t/mn. 

type A B 1500 à inclinaison et rotation motorisées. Même 
table et même vitesse de rotation que le modèle précédent. 
L'inclinaison se fait à vitesse constante et en 70 secondes 
pour 135. 

Enfin le type B B 2 500 à inclinaison et vitesse moto- 
risées. Table carrée de 1200 %X 1200; vitesse d'inclinaison 
constante : 135° en 70 secondes ; vitesse de rotation variable 
de 0,0125 à 1,25 t/mn. 

Ces machines, en soulageant le soudeur de manipulations 
longues et pénibles, feront réaliser un gain important sur 
le temps de main-d'œuvre. Elles peuvent d'ailleurs être utili- 
sées, non seulement pour le soudage, mais aussi pour d'autres 
opérations telles que : oxyooupage. rechargement et métallisa- 
tion au pistolet. 

R. J. B. 
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MACHINES-OUTILS VOEST 


Les Aciéries et Forges Autrichiennes réunies Voest. outre 
leur importante activité métallurgique, ont aussi une division 
machines-outils très complète puisqu'on y trouve divers types 
de tours, des cisailles, poinçonneuses, guillotines, cisailles à 
rouleaux, machines à rectifier les glissières, etc... 


Les tours universels type DA, à banc rompu, peuvent avoir 
1 m ou 1,500 m entre pointes et 200 mm H.P.,La broche 
est montée sur roulements à rouleaux et dispose de deux 
gammes de vitesses de 80 à 140 t/mn et 128 à 600 t/mn 
Un modèle à grande vitesse dispose de deux jeux de 45 à 


1 
tail de la cisail- 
le à rouleaux 
Voest 


210 et de 192 à 900 t/mn. Le changement de vitesse est gra- 
duel, par pouliés extensibles et courroies chaînes. Le filetage 
métrique ou Withworth est fait par une boîte Norton, donnant 
directement 12 pas et 15 avances. tous les arbres de La boîte 
étant sur roulements à billes. Le chariot peut être muni d'une 
tourelle carrée revolver. Le moteur est un 8 ch à rotor en 
court-circuit, muni des sécurités normales et d'un inverseur 
du sens de marche. 


En ce qui concerne les cisailles, on trouve dans la fabri- 
sation Voest aussi bien le petit matériel à main pour le chan- 
tier ou l'atelier pour fers à béton, fers ronds, tôles, que des 


Pi. 


Fic. 2, — Bras et porte-meule de la rectifieuse à glissières Voes{ 


cisailles-poinçonneuses à col de cygne. des guillotines de 
2600 mm de coupe pour des tôles jusqu'à 9 mm, ainsi que 
des cisailles géantes pouvant couper sur une longueur de 
4 m des plaques d'acier atteignant 88 mm d'épaisseur, équi- 
, pées de 2 moteurs de 100 ch. On trouve également une 


cisaille à rouleaux, rognant sur une longueur de 15 m des tôles 
de 80 mm. La figure 1 montre le détail de la coupe par rouleau. 

Nous avons également “emarqué une machine à rectifier 
les glissières (fig. 2) munie de deux têtes, fonctionnant sui- 
vant le principe de la pièce fixe et du déplacement des 
meules, Ces dernières sont montées sur un bras qui peut 
subir des déplacements angulaires importants permettant la 
rectification de tous bâtis de machines. Chaque porte-meuk 
est indépendant et peut aussi prendre toutes les positions. Six 
modèles permettent des longueurs de rectification allant de 
3 m à 12m de longueur et 1.40 m de largeur 

A: 


MACHINES A FRAISER A REPRODUCTEUR 
« DECKEL» TYPE KF1 


Fondé sur le même principe que l'ancienne machine 
Deckel GK, c'està-dire la reproduction par panto 
graphe, le type KF 1 présente cependant l'important 
avantage de pouvoir reproduire dans le rapport de 1 
à 1. Cette machine permet ainsi d'abaisser le prix de 
revient des modèles par économie de matière et d'uti 
liser, dans certains cas, comme modèle l'outil usé devant 
être remplacé. 


La construction de la machine est la suivante : sur 
les glissières verticales du montant coulissent d'une 
part la console supportant la table porte-pièce, dépla- 
çable dans les trois sens, et, d'autre part, le support 
de modèle avec la table porte-modèle réglable en hauteur 
et pouvant tourner de 360°. Cet ensemble est complété 
par deux fausses tables qui, par le jeu d'une liaison à 
cardan, augmentent la surface utile de travail. 

La partie supérieure du montant supporte le chariot 
porte-fraise et porte-palpeur, le pantographe et la com:- 
mande de la broche porte-fraise. Dans le travail au 
rapport 1/1, le pantographe ne sert qu'au guidage du 
chariot porte-outils, mais il permet, en outre, de choisir 
un rapport quelconque entre 1/1,5 et 1/4. Il porte 
la poignée de commande du palpeur. La rotation de 
la broche porte-fraise provient d'un moteur à deux 
vitesses et d'un harnais. Toutes les vitesses de rotation 
entre 300 et 9 500 t mn peuvent ainsi être obtenues. 


Principales caractéristiques de la machine : Hauteur 
maximum de la pièce : 


avec fausses tables : 235 mm 
sans fausses tables : 430 mm 
Hauteur maximum du modèle : 
avec fausses tables : 150 mm 
sans fausses tables : 235 mm 


Surface utile de travail avec emploi du pantographe 
et des fausses tables (rapport 1/1 
rectangle : 300 400 mm 
cercle : 400 mm 
Différents équipements spéciaux ont été créés, dont 
un dispositif optique de repérage, un appareil de fraisage 
des formes circulaires, un plateau circulaire etc. 


G. Z. 
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USINAGE 


MONTAGE ACCÉLÉRANT 
UN MEULAGE DÉLICAT (') 


L'une des pièces les plus précises entrant dans la 
construction d'un embrayage avec dispositif de roue 
libre, monté sur des machines-outils américaines, est 
une came octogonale, dont les huit pans doivent être 
d'une précision absolue et parfaitement concentriques 
Cette came mesurant finie 50,365 mm entre plats oppo 


sés, coulisse sur un arbre cannelé de 33,31 mm sur 
44,45 mm 
S 
& 
TT 1 
Il | il | 
il | 1! 
à | | 
pe 1! 
| À |3 
| 
94,13 mm 
1 Vues 
latérale et transver 
sale de la came oc- 
togonale dont les 
huit facettes doivent 
être absolument sem- 
2 able 
/ | \ 
|/ | re 
|à | 
À 1 
\ / 
| 
| sa 
- Dam. de brochage 
#0,0254 
33,311 _-0000 L 
Brut 506193 lopso8gpres 
reclifie 8 50,365 8 - 0,025 | 
son grand diamètre, Toutes les opérations classiques 
de tournage, perçage, brochage ne présentent pas de 


difficultés particulières, mais des ennuis mécaniques se 
sont produits après mise en service en raison du manque 
de précision du meulage final des huit pans 


C'est pourquoi la Rockford Machine Tool Co, qui 
usine cette pièce, à mis au point un montage assurant 


(1) The Iron Age, 9 février 1950 


un meulage parfaitement concentrique. Ce montage com- 
prend un corps en fonte usiné pour le passage des 
roulements porteurs du cône Morse sur lequel on fixe 
la came à rectifier, et dont la base est dressée et munie 
d'une rainure en V pour la mise en place sur la table 
de la rectifieuse. De plus, ce bâti possède un clavetage 
vertical, muni d'un bouton de commande, venant prendre 
appui sur une rondelle solidaire du cône Morse, com- 
portant huit encoches parfaitement équidistantes sur 
sa périphérie, On peut de la sorte présenter successi- 
vement les huit faces sous la meule rectifieuse avec la 
certitude d'une position exacte, La came à rectifier 
est fixée et enlevée rapidement grâce à un écrou et 
une rondelle d'appui, sans tâtonnement ni contrôle pen- 


dant le travail. L'avance est assurée par la table de la 
rectifieuse, et, après finition de chaque face, il suffit 
de soulever le bouton dégageant le loquet et de tour- 
ner l'équipage mobile par le bouton moleté situé à 
l'opposé de la came jusqu'à ce que le loquet, rappelé 
par un ressort antagoniste, retombe dans le cran sui- 
vant, un huitième de tour plus loin. 


Ce montage permet donc la rectification de la came, 
avec le minimum de temps improductif d'usinage. Son 
principe peut s'appliquer à tous les genres de rectifi 
cation où une symétrie rigoureuse des plans est à 
respecter, avec l'avantage que la pièce reste toujours 
sous les veux de l'opérateur pendant l'exécution du 
travail. 


LE MEULAGE DU TITANE (') 


Parmi les inconvénients que présente le titane on 
compte la difficulté qu'on éprouve à le travailler et à 
le réduire aux dimensions voulues. L'opération du meu- 
lage est l'une de celles que l'on peut envisager dans 


(1) Journal of Metals, décembre 1951 


: Fi, 2. — Le montage vu de face et en coupe transversal 
LE 
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le cas de ce métal, mais même dans ce cas, se posent 
de multiples problèmes. Que le titane se trouve à l'état 
pur et ductile (qualité 7-75 À) ou allié à de petites 
quantités d'autres métaux qui le renforcent et le dur 
cissent à un haut degré (qualité RAC-/30 B ou Ti-150 À), 
il se montre extraordinairement récalcitrant lorsqu'il 
s'agit de le meuler ou de le rectifier, en raison de la 
propriété qu'il possède d'user la meule à une allure 
particulièrement rapide. 


Les études déjà poursuivies sur ce sujet montrent 
que l'usure produite par le titane est due à une sorte 
de réaction superficielle entre le métal et le grain 
abrasif, probablement suivant un mécanisme analogue 
à celui qui détermine la réaction du titane fondu ave 
tous les matériaux réfractaires connus. Des recherches 
entreprises en mars 1951 aux laboratoires de la Norton 
Company ont, d'autre part, confirmé l'idée qu'on 
pouvait ralentir l'usure en réduisant considérablement 
la vitesse de la meule. 

A l'heure actuelle, ces travaux se continuent par 
l'étude des divers facteurs qui interviennent dans les 
opérations de meulage, ainsi que celle de l'influence 
de ces divers facteurs sur l' «indice de meulage » ou 
coefficient G (grinding rakio), coefficient qui n'est pas 
autre chose que le rapport entre le volume enlevé par 
meulage à la pièce travaillée et le volume enlevé par 
usure à la meule elle-même. Plus ce coefficient G est 
élevé, plus l'usure de la meule est lente, et, par consé 
quent, plus il est facile de respecter les tolérances 
imposées en ce qui concerne les dimensions de la 
pièce. 

D'autre part, si l'on connaît la valeur du coef 
ficient G, on peut prévoir la réduction de diamètre 
subie par la meule pour des dimensions données de 
celle-ci et pour une superficie donnée de la surface 
travaillée. En partant de là, il est possible de déter 
miner à l'avance les tolérances qu'il est possible de 
respecter pour une usure donné de la meule. 

Pour le titane et ses alliages, les valeurs du coef 
ficient G oscillent entre 2 et 3, chiffres comparables à 
ceux que l'on observe dans le cas des aciers spéciaux 
pour filières, à haute teneur en carbone et en chrome, 
rectifiés sur meule 32A446-H8VBE. On devrait donc 
pouvoir réaliser dans le cas du titane une précision 
comparable à celle que l'on obtient dans le cas de 
ces aciers spéciaux à filière, pour des pièces de for- 
me analogue et pour des surfaces travaillées d'étendue 
comparable. 


Les résultats des essais effectués avec divers abrasifs 
sont les suivants : l'alundum « 32» se montre le meil 
leur, ensuite vient l'alundum « 38 bien qu'avec une 
vitesse d'usure déjà de 20% plus élevée que celle 
de l'alundum «32» (c'est-à-dire que le coefficient G 
est de 20 plus élevé). Quant à la finesse du grain. 
c'est le numéro 60 qui convient le mieux pour les 
opérations de surfaçage ; les meules plus fines mani 


festent une usure plus rapide, En ce qui concerne le 
type de meule utilisé, les essais conduisent à recom- 
mander la qualité X ou L, et l'indice structural 8 
de préférence à l'indice /2P ou 5. Sous le rapport 
de la liaison entre les grains, les meules vitrifiées 
sont probablement les meilleures, mais les meules à 
ciments résineux n'ont pas encore été étudiées suf 
fisamment pour que l'on puisse encore se prononcer 
de façon certaine. 

On n'a pas constaté que l'introduction de soufre 
dans la meule, en tant que moyen de traitement, con- 
duise à aucune amélioration sensible du meulage. Di- 
vers liquides de meulage constitués par des huiles 
solubles se comportèrent à peu près de la même 
manière au cours de ces essais, mais demandent à 
être étudiés de manière plus complète dans des con 
ditions de travail améliorées. Enfin, une vitesse péri- 
phérique d'environ 10 mètres par seconde est celle 
qui semble correspondre à l'usure la plus faible, bien 
qu'une vitesse de 15 mètres par seconde se montre 
presque aussi satisfaisante à cet égard. Dans tous les 
cas, il convient de changer la poulie de transmission 
ou le moteur lui-même de manière à pouvoir réaliser 
la vitesse voulue. 


En ce qui concerne la vitesse de passe, on constate 
que l'usure de la meule atteint sa valeur minimum 
entre 10 et 12 mètres par minute, l'emploi de toute 
autre vitesse, soit plus faible soit plus élevée, déter 
minant une usure plus rapide. L'avance de la meule 
ne doit pas dépasser 2,5 centièmes de millimètre par 
passe, toute avance supérieure risquant de brûler la 
pièce et d'entraîner une usure anormale de la meule. 
Finalement, l'avance de la meule dans le sens trans- 
versal doit être limitée à 1,25 millimètre environ pour 
une avance verticale de 2,5 centièmes de millimètre, 
ou 2,5 millimètres environ pour une avance verticale de 
2,25 centième de millimètre, sous peine de voir aug- 
menter beaucoup l'usure de la surface abrasive. Il est 
avantageux d'utiliser une surface abrasive aussi large 
que possible, même si les nécessités du montage obli- 
gent à avoir recours pour cela à une meule évidée. 
Le diamètre de la meule doit être aussi élevé que 
possible afin de réduire l'usure radiale ; autrement dit, 
il est préférable d'utiliser une meule de grand dia 
mètre et un petit nombre de tours par minute, On 
constate même que le profit normalement retiré de 
l'emploi d'une faible vitesse linéaire disparaît presque 
entièrement si cette faible vitesse est réalisée en di- 
minuant de manière excessive le diamètre de la meule. 


En résumé, les conclusions obtenues au cours de 
ces travaux récents sur le titane et ses alliages peuvent 
être formulées ainsi qu'il suit : faire usage d'une meule 
à base d'oxyde d'aluminium du type 32A460-L8VBE 
ou 32A60-KS8VBE : maintenir la vitesse périphérique 
entre 10 et 15 mètres par seconde, précaution qui à 
elle seule constitue presque tout le secret du meulage 


| 
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de précision en ce qui concerne les pièces de titane : 
chariotage rapide à raison de 10 ou 12 mètres par 
minute ; passes n'excédant pas 2,5 centièmes de mil 
limètres, tout au moins pour un travail de précision, 
enfin éviter le meulage à sec en raison du danger 
d'incendie qu'il présente. 

De ce dernier point de vue, on doit noter que, 
comme le magnésium, le titane finement divisé ma 
nifeste des propriétés hautement explosives. Il est donc 
prudent d'éviter le voisinage de tout liquide dont la 
présence puisse accroître les dangers d'incendie. 

Bien que les recherches ici décrites aient été limi 
tées au cas de surfaces planes, il semble bien que les 
conclusions s'en dégageant au point de vue de la 
supériorité des faibles vitesses périphériques 
également être utilisées dans le cas d'autres travaux 
de précision exécutés au moyen de meules vitrifiées, 
notamment dans celui des opérations de tournage et 
d'alésage. 


puissent 


A. G. 


ALÉSAGE DE TROUS PROFONDS 
AU MOYEN DE LAMES FLOTTANTES 


Nous répondons ci-dessous à la question suivante 
posée par un de nos abonnés (1) : 


Pourrait-on nous documenter sur l'emploi judicieux 
des lames flottantes pour l'alésage de trous précis ? 
K. D. 


Une lame flottante remplace à peu près partout un 
alésoir flottant, coûte moins cher, ne se coince pas et 
est souvent plus maniable, notamment dans les trous 
longs. Une lame flottante est en fait un alésoir flottant 
à deux dents. 

Comme lui elle est affûtée en deux fois : 
fication circulaire sur une rectifieuse extérieure ordi- 
naire ; amincissément des témoins cylindriques à une 
valeur de 0,2 à 0,4 mm. 

Le profil de la lame flottante est composé d'une 
entrée conique de 3 à 4°, d'une partie cylindrique de 
0,5 à 1 fois le diamètre et d'une sortie conique à peu 
près comme l'entrée. 

La lame flottante ne peut être utilisé qu'avec un 
arrosage abondant d'huile soluble avec eau pour l'acier 
et la fonte, ou d'huile de coupe pour l'acier. 

La surépaisseur à enlever ne doit pas dépasser 
0,05 mm au rayon si l'on veut un alésage propre sans 
rayures. 4 

La tolérance obtenue industriellement sur le diamètre 
de l'alésage est de l'ordre de H; ou H, dans les 
meilleures conditions, et après mise au point sur la 
machine, mais la même lame peut donner sur 30 mm 
de diamètre par exemple, des écarts de l'ordre de 0,05 


Recti 


(@) Voir la rubrique Nos abonnés se documentent centre 
eux ; question publiée sous le n° 8292 La Pralique des Indus- 
tries Mécaniques, 1. XXXV, n° 3 (mars 1952) p. Il 


mm, suivant la matière à travailler, l'avance, ou le 
liquide d'arrosage. 

La lame flottante, monobloc, est d'un usage peu 
économique, car dès qu'elle est usée d'un centième, 
elle ne peut plus servir. Nous recommandons les lames 
flottantes expansibles, telles que les pratique David 
Brown. On peut les ajuster suivant la matière à tra- 
vailler. 

Avec les lames flottantes, on tourne lentement, à 
peu près de 2 à 5 m/minute pour de l'acier demi-dur. 
et on donne une forte avance, 1 à 3 mm par tour. 


AVANTAGES DU TRAVAIL EN COMPRESSION 
DES OUTILS DE COUPE (') 


Dans la pratique courante, l'axe des outils de coupe 
est normal à l'effort principal de coupe, de sorte que 
les outils travaillent en flexion. On a réalisé au cours 
des dernières années, sur certaines machines-outils, des 
montages tels que l'outil travaille en compression, son 
axe étant parallèle à l'effort principal. 

L'étude comparative de ces deux modes de fixation 
portant sur la relation entre la vitesse de coupe V et la 
durée de l'outil 7 (formule de Taylor, VT" — const.) 
et sur l'état microgéométrique des surfaces obtenues, 
a mis en évidence les résultats ci-après. 


1° Dans l'usinage d'ébauche, la durée de l'outil pour 
une même vitesse de coupe est nettement plus longue 
quand il travaille en compression. L'augmentation de 
cette durée est d'autant plus importante que les efforts 
de coupe sont plus élevés : par exemple, pour une 
même profondeur de passe (5 mm), mais pour deux 
avance différentes (0,2 et 0,5 mm), la durée de l'outil 
est doublée pour l'avance 0,2 mm et triplée pour 
l'avance 0,5 mm. (Pour l'acier nuance demi-dur essayé, 
il fallait un travail spécifique de coupe de 185 kg/cm° 
pour une avance de 0,2 mm et une profondeur de passe 
de 5 mm en coupe orthogonale : pente d'affûtage : 15°). 


2° Dans l'usinage de finition (efforts de coupe faible), 
la qualité des surfaces obtenues, comme la durée des 
outils, ne sont pas sensiblement affectées par le mode 
de fixation. 

Il semble que le meilleur comportement des outils 
travaillant en compression, dans l'usinage d'ébauche, 
doive être attribué à une diminution des vibrations. 

Dans la pratique industrielle, la généralisation de 
l'emploi des outils travaillant en compression doit en- 
traîner une amélioration de rendement des outils : en 
outre, elle assure une meilleure comparabilité des ré 
sultats expérimentaux, par suite de l'atténuation de 
l'effet perturbateur des vibrations 


(1) Note de MM. Félix Eugène et René Dufand à l'Académie 
des Sciences, présentée par M. A Portevin (C. R. CCXXIX. n° 1) 


Septembre 1952. 
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RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER 


DÉCOUPAGE ET EMBOUTISSAGE 
DE PIÈCES OVALES EN TOLE D’ACIER 


Nous répondons à la question suivante posée par un 
de nos abonnés (\) : 

Nous avons à étudier, en qualité d'emboutisseurs, 
une fabrication de pièces spéciales ovales, vn tôle acier, 
Les cotes jaisant environ : 

Le grand diamètre : 60 

Le petit diamètre : 40 

La hauteur : 90 


Pourrait-on nous donner toutes indications nécessaires 


à une telle fabrication ? 
54 


Il faut tout d'abord déterminer le flan théorique. 
Pour cela, on commencæ à tracer la forme du fond 
de l'embouti c'est-à-dire un ovale de 40x60 (fig. 1 


avec des rayons respectifs de 17 et 49, les quatre 
centres étant À, B, C et D. 


\ 


Fi&. 1 Détermination du flan théorique 


On pourra donc considérer l'embouti oval comme 
formé théoriquement, de quatre portions d'emboutis cylin 
driques ayant une hauteur commune de 90 mm, mais 
possédant respectivement, deux à deux, des diamètres 
de 2x17 soit 34 mm et de 2x49 soit 98 mm. Le 
flan nécessaire à l'obtention de la pièce devra donc per 
mettre l'emboutissage de ces quatre portions d'emboutis. 


Il nous restera donc à calculer les rayons différents 
de ce flan en se basant sur des emboutis de diamètre 34 


(1) Voir la Rubrique: Nos abonnés se documentent entre eux 
Question parue sous le n° 8097. La Pratique des Industries M4 
caniques, t, XXXIII, n° 12 (décembre 1950) p. II 

L 


et hauteur 90, dont les rayons de flan partiront des 
centres À et B. D'autre part, les emboutis de diamètre 98 


‘et de hauteur 90 correspondront à un flan dont les 


rayons partiront des centres C et D. Le calcul des sur 
faces sans tenir compte de l'épaisseur du métal, assez 
faible en général, donne des rayons respectifs de 58 
pour À et B, et de 106 pour C et D, ce qui correspond 
à un ovale de 142 x 154, suivant £ F G H (fig. 1). 


Comme la différence est faible entre les deux dia- 
mètres, on pourra, sans inconvénients, tabler sur un 
flan circulaire de 154 mm de diamètre, ceci pour sim- 
plifier la construction de l'outil de découpage. 


Pour le calcul des différentes passes d'emboutissage, 
il faut partir de la portion d'emboutissage cylindrique 
la plus difficultueuse, c'est-à-dire la partie de dia 
mètre 34 et de hauteur 90 correspondant à un flan de 
diamètre 116. 

Pour de l'acier, qualité d'emboutissage, double déca 
page, on peut prendre pour le diamètre de la première 
passe 0,66 du diamètre du flan, soit 101,64 mm environ. 

Pour simplifier la construction, cette première passe 
sera cylindrique avec fond circulaire, le diamètre étant 
de 100 mm (fig. 1). 

Pour les passes suivantes, on peut tabler sur une 
réduction de 20 % à chaque passe, ce qui donne suc- 
cessivement, toujours pour le diamètre final de 34 mm, 
les diamètres suivants : 

lre passe d'étirage : 60 mm ; 
2° passe d'étirage : 45 mm ; 

Passe finale : 34 mm. 

Les trois dernières passes seront évidemment ovales, 
et il faudra calculer les petits diamètres de ces ovales 
en partageant l'intervalle entre le rayon 50 de la 
première passe cet le petit rayon final de l'embouti 
ovale, soit 50 20 30, en parties proportionnelles à 
celles formées entre le rayon 50, et le grand rayon 
de l'embouti final, soit : 50 30 20. 

On obtiendra donc, pour la première passe d'étirage 
après l'embouti de 1'° opération, un embouti à fond 
ovale de 86 76, celui de 2° étirage sera de 71 *X 55 
et enfin l'embouti final sera, comme il est demandé, 
de 60 X*X 40. 


Bien entendu des détourages seront À prévoir ainsi 
que des recuits en cours d'opérations. 


On pourra, si la série le justifie, combiner facilement, 
le découpage et le premier emboutissage dans le même 
outil, après détermination du flan réel, suivant la mé 


thode habituelle. 


/ 
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EXÉCUTION DE BOUTONNIÈRES 
DANS DES PATINS DE RAIL 


Nous répondons ci-dessous à la question suivante 
posée par un de nos abonnés (!) : 


J'ai à exécuter 20000 boutonnières de 2347 dans 
des patins de rails du typ2 pont-roulant. 

Le client ne tolère pas Le poinçonnage ; d'autr: part. 
commune je ne dispose que de foreuses radiales, Le mods 
d'exécution que j'emploie comprend, pour chaque bou- 
tonnière, les 3 opérations suivantes : 

1° Forage de 2 trous d'abouts avec foret de 23 
de diamètre, en utilisant un gabarit de forage sur rail 
retourné. 

2° Fraisage de la partie centrale restante avec une 
fraise de 23 de diamètre, travaillant avec bague de gui- 
dage dans les mêmes conditions qu'un foret. 

3° Endèvement des pointes restantes et finition par 
limage. 

Les temps que j'alloue par irou ovale, avec l'outil- 
lage à disposition, sont de 6 minutes pour les deux 
premières opérations et de 4 minutes pour l'opération 
de finition, soit en tout 10 minutes par boutonnière, 
ce qui est encore très onéreux vis-à-vis du prix cons2nt. 

Pourrait-on : 

a) M'indiquer une méthode plus rationnelle, utilisée 
en employant uniquement des foreuses radiales. 


b) Me dire si, à l'exclusion des poinçconneuses, il 
existe des machines spécialement conçues pour ce genre 
de travail et, éventuellement, la ou Les adresses des 
constructeurs ? R. N. 


a) Pour faire ce travail à la foreuse radiale, il faut 
un montage assez conséquent. La radiale ne sert plus 
qu'à faire tourner une fraise. 

Voici comment : Une pièce de fonte en forme de 
cadre porte à sa partie inférieure une douille de 21, 
à sa partie supérieure une douille de 30. Ces douilles 
sont montées chacune sur roulements à rouleaux coni 
ques avec bague d'étanchéité pour empêcher l'entrée 
d'eau de savon et de copeaux (fig. 1). 

La douille de 30 peut être munie d'une fourrure 
de 21 «et servira ainsi de gabarit de perçage. 

Le rail est engagé dans ce cadre suivant figure 2. 
le ne sais pas exactement s'il correspond au profil, 
mais peu importe. Il repose sur un chariot qui lui 
permet un déplacement longitudinal de 24 mm. au 
moyen d'un levier. 

On commence par percer un trou de*21 avec une 
mèche normale. Ensuite, on engage une fraise (fig. 3) 
qui agira d'abord eh déplacement axial comme un 
alésoir, puis en poussant le rail et guidée dans les 
deux douilles comme une fraise. 


(1) Voir la rubrique: Nos abonnés se documentent entre eux : 
question publiée sur le n° 8199 La Pratique des Industries 


Mécaniques, À. XXXIV, n° 5 (mai 1951) p. IV 


| Cône | 
30 A morse 
| N°4 
| 
| 
| 30 g6 
| 111 
FE. 
r Angle 
d'hélice 
#23 droite 
+- édents / 
2147 | | | 
Fic (Ci-dessus ) adre 
| douilles | | 4 
(Cicontre Schéma de 
l'outil | 


Je pense que, de cette façon, vous devez réduire 
le temps à 
— 1 minute pour le perçage 


& 


| | 


O 

ar b: 24 a 
Fic, 2 Montage du rail dans le cadre 


1 minute pour le passage 
1/2 minute de manutention, soit au total 2° 1/2. 


Ce qui se publie à l'étranger 


Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci- 
après, dans le cahier d'annonces, à notre rubrique : 
Ce qui se publie à l'étranger » où ils trouve- | 
ront de courts extraits de la presse technique. | 


| 
| | 
| BE | 
| | 

| | 
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BRepusseau communique … 


La dénomination « SILENTBLOC » est une marque 
déposée en France et internationalement conformément à 
la loi. Elle est utilisée en France, Colonies Françaises et 
pays de protectorat pour désigner des articles brevetés 
S. G. D. G. fabriqués par les Usines Repusseau de Leval 


lois- Perret. 


, pour dé- 
antivibra- 
pas de la 


Silentbloc 
supports 


Tout usage de cette marque : 
signer des articulations élastiques, 
toires ou articles analogues ne provenant 
fabrication Repusseau, est interdit et tombe sous le coup 


de la loi. 


L’ultra-filtre 
est-il rentable pour vous 


Il vous permettra de traiter vous-même vos huiles de 
graissage usagées et d'en retirer 90 %o d'huile neuve 
réutilisable en toute confiance dans le même emploi. 


Dès que vous aurez ultra-filtré deux fûts seulement 
d'huile de vidange, votre appareil (type B M) sera amorti 
Et il vous donnera ensuite, sans surveillance, sans per 


Maxei 
? 


sonnel spécialisé, de l'huile qui vous coûtera quelques 


francs Le litre. 
Dans 


rentable pour vous. 


Voyez si cet achat est 
demander Notice 


voudrez nous 


l'affirmative, vous 
et Tarif. 


Société MAXEF1, 21, Bd de Courbevoie, Neuilly, Seine. 


He 
À 


en discussion 
huh 

il vous mettra 

d'accord 


11, RUE VERGNIAUD, PARIS 13° - TÉL. PORT-ROYAL 33-72(7L.) 


INSTRUMENTS DE CONTROLE FA 
— OPTIQUE DE PRÉCISION — 
Pour améliorer le rend le qualite 


LOUPE SINOCULAIRE 


| PR ACHROMATIQUE 
ÉCLAIRAGE |! MONTAGE TÉLISCOPIQUE 
| 
o*oss | 700 


ILOUPE ACHROMATIQUE 


LOUPE DE VERNIER FLEXISLE 
| | 
» 


la précision 


LOUPE SINOCULAIRE LOUPE ACHROMATIQUE| 


GROSSSSMENT 2.28 


LOUPE TEXTILE 


COLLIER 
LI MONTAGES STANDARD 


| 
LOUPE ÉCLAIRANTE TRANSFORMATE 


pou MACMINES- OUTILS 


INSTRUMENTS ET OPTIQUE DE PRÉCISION 
LOUPES — 


25, eve Vaneeu-PARIS - 7° sans 


T. XXXV. — Ne 9 XV | 
| 
| | 
J MICROSCOPE | aout 
| cote juile 
| | 
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Ce qui se publie à l’étranger 


VIS MATRICÉES » 


p S W Chauffage par induction des têtes de boulons. Metal Treatment 
D D " and Drop Forging. mai 1952 (2 p., 3 fig) En règle générale, 


les têtes de boulons dépassant 12 mm de diamètre sont forgées 
à chaud à la presse. L'extrémité de la barre, coupée à Longueur 
est amenée à la température de forgeage (1100 à 12004%C) par 
présentation dans un four à gaz ou à mazout comprenant un ou 
deux murs percés de cavités les recevant. Ce travail est lent 
coûteux et pénible pour les ouvriers. D'autre part, ceux-ci 
sont seuls juges de l'achèvement de la chauffe, risquant ainsi 
une grande irrégularité de la tempéralure des têtes à forger 


La Birlec Limiled à mis en service des appareils de chauf- 
fage par induction installés à côté des presses et dont les .avan- 
tages sont les suivants : 1) Régularité absolue de la température 
2) Chauffe limitée à la tête, 3) Pas d'écailles ni de suies sur le 
métal, 4) Pas de fumées ni de chaleur radiante, assurant le con- 
fort de l'opérateur et la propreté de l'atelier. 5) Alimentation 
automatique de l'appareil à induction 6) Distribution automati- 
que des ébauches chauffées à point. 7) Possibilité d'utiliser 
plusieurs appareils par presse, augmentant ainsi la capacité de 
production, Chaque réchauffeur peut arriver à chauffer jus- 
qu'à 1500 ébauches de boulons à l'heure, suivant le diamètre 
de ceux-ci, qui peut varier de 12 à 32 mm. La ‘fréquence cou+ 
rante utilisée est de 10000 Hz. et l'auteur donne l'exemple 
suivant : 

Diamètre de l'ébauche : 3/47 (19.05 mm) 


LES BENNES S. A. R. L. Longueur chauffée : 2 12" (63.5 mm) 


7, Boulevard des Capucines + PARIS 2e - Température à la sortie 1 250 C 


Production horaire : 1440 pièces 

Tél. Ope. 96-72 - Consommation de courant : 110 KW (réseau à 350 Hz) 
Eau de refroidissement (réchauffeur et génératrice), prix 

du chauffage par 1000 pièces : 6 s 3 d (312 F environ) 


pas métrique 
ou withworth 


La production a doublé et les pièces loupées sont devenues 


ve Cr] pratiquement nulles. D'autre part. la durée de l'outillage de 
de la presse a augmenté de 30 0% 


ELEMENTS DE MACHINES 


FABRIQUE PARISIENNE DE MÊCHES AMÉRICAINES 


Socuéte Anonyme Copa: de 187 500.000 


Roulements à billes miniatures. Feinwerktechnik. février 1952 (6 


Mehdi p.. 31 fig.) L'auteur passe en revue tous les types de roule- | 

2 ments à billes miniatures. travaillant soit en butée, avec un épau- 
e MÈCHES ACIER RAPIDE SUPÉRI - 

U EUR lement, soit en charge radiale, ainsi que les petits roulements | 

à rouleaux cylindriques ou coniques. roulements protégés el h 


° ALÉSOIRS étanches, etc... Il en décrit les étapes de fabrication et de con- 
trôle, tant pour les billes et rouleaux que pour les cages, gvec 
les machines spécialement étudiées pour ces applications. La 
gamme des diamètres examinés s'étend de 1,1 mm à 22 mm de 


diamètre extérieur 
D. G. 


FONDERIE 
Adhésifs et résines Araldit pour la fonderie, A/uminio, n° 2- 
XXI — 1952 (15 p.. 25 fig). — L'auteur détermine les caracté- 
ristiques mécaniques les plus importantes des résines éthoxylines 
mises au point il y a quelques années sous la dénomination com- 
e OUTILS DE TOUR merciale d’« Araldit . utilisées tant comme adhésifs que pour la 
fonderie, Il donne des propriétés et toutes les caractéristiques 

e OUTILS SPÉCIAUX mécaniques, thermiques el électriques, la résistance à diverses 
Pour températures, à l'eau, aux produits chimiques, au vieillissement 
CONSTRUCTIONS NAVALES pour les deux types décrits: Araldit À pour les adhésifs et 
Araldit B pour les moules de fonderie. Il en étudie également 

l’usinage sur les machines-outils : outils à employer, vitesses 


LA COURNEUVE (EINE 


Voir la suite paye 
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Ce qui se publie à l’étranger 


(suite) 


MATÉRIAUX 


Une matière nouvelle, — L'Institut des Recherches Métallurgi- 
ques de Hongrie vient de faire des expériences intéressantes 
sur une matière première qui se trouve dans les déchets de la 
fonte de bauxite (Il en existe d'importants gisements en Hon- 
grie). Ces déchets sont maintenant utilisés par les usines à 
gaz de Budapest pour épurer le gaz On sait, en effe, 
qu'il faut éliminer du gaz extrait du charbon les sulfures 


Toutes vitesses 


* toutes puissances 4 à cause de leur odeur et de leur action corrosive sur les 
a jusqu'à 86 CV < tuyaux des installations. 
Adentatiit blister La nouvelle matière est meilleur marché que celle qui était 
mechines ‘enclentie su importée auparavant de l'étranger jet, de plus, elle fixe mieux 
modernes le soufre. A 
> ABSENCE TT D OUTILLAGE 
@ GROUPES VARIATEURS À pour petites séries. The Mechinist décen- 
re 1951 (8 p., 11 fig.). — Dans toutes les fabrications, l'adap- 
DIFFERENTES tation de l'importance de l'outillage à celle de la série à exécuter 
| © pose un problème ardu. Il l’est particulièrement pour les opéra- 
, REDUCTEURS lions à la presse où il est souvent le facteur le plus important 
du prix de revient. Il l'est toujours dans les petites séries et 
l'intérêt de l’article est de donner des bases pour l'exéculion 
ciété P.I.V. 


d'outils convenant à l'importance de celles-ci. Les principaux 


Siège social: So 


260, Rue Fr. de Pressenssé, LYON VILLEURBANNE éléments du problème sont, en plus de la conception, la question 
Tél. : Villeurbanne 84-42 et 43 des métaux à employer, une certaine normalisation et l'utilisation 

pour le guidage des poinçons des glissières de la presse conve- 

P.I.V. P.I.v. nablement ajustées. L'auteur indique enfin des moyens simples 


de réfection des parties d'usure maximum pour le cas où la 
FRAISES EN ACIER RAPIDE OUTILLAGE A LAMER série inopinément élargie LT 
PORTE-MOLETTES A FILETER POINTES TOURNANTES DES 


La déformation et le vicillissement de l’acier doux. /’roceedinys 
Physical Society, 1951 64 (6) (8 p.). — L'acier doux se défor- 
me en une série de bandes de déformation plastiques appelées 
Bandes de Lüders. Sur une éprouvette de résistance à la trac- 
tion, de dimensions assez fortes, il se produit souvent une série 
complexe de bandes, mais dans des échantillons sous forme 
de fils fins, il ne se produit qu'une seule bande. Les auteurs 
ont fait des mesures sur cette forme de propagation de contrain- 
tes et d'efforts du type Lüders pour ces bandes simples et sils 
ont étudié leurs effets sur le müûrissement des éprouvetles dé- 
formées. En outre, ils ont également entrepris de discuter les 
diverses théories émises sur la limite supérieure d'élasticité (up- 
per yield point) limite de l'effort à laquelle apparaissent les 
premières bandes GC. 


La déformation plastique d’une matière étudiée à l'aide d’un 
modèle en cire. Product Engineering, avril 1952 (6 p., 11 fig.). 
L'auteur a étudié un procédé permettant la détermination 
de la déformation d’une matière par la forme de filaments de 
cire de couleur. Il a établi une maquette de laminoir Mannesmann 
recevant une billette de cire préalablement coulée dans un moule 
en y enrobant une dizaine de fils métalliques dans une disposi- 
tion déterminée, Quand la billette est durcie, les fils sont retirés 
et remplacés par dela cire colorée. On observe trois sortes de 
déformations dues à la torsion, au cisaillement dans le sens de 
la longueur et sur la circonférence. Les déformations de la bil- 
lette de cire dans le laminoir-maquette ent été reconnues comme 
comparables à celles de l'acier dans un laminoir normal 
156. 


Le MAISON or VENTE (Voir la suite page XX) 
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Ce qui se publie à l’ 
E qui se publie à l'étranger 
(suite) 
: SOUDAGE 
5 La soudure à froid par pression des métaux. Wé/al Industry, 20 
juin 1952 (1 p.). Compte-rendu d’un rapport présenté 
COURS ARISTIDE BRIAND congrès de la Deutsche (Gesellschaft für Metallkunde », dans 
TÉLÉPHONE 1583-42 SAINT -CLAIR: lequel les auteurs étudient la soudure à froid par pression, ré- 


sultant des recherches faites depuis 1945 par la GeCo, en parti. 
culier pour la soudure aluminium sur aluminium, cuivre sur 
cuivre et aluminium sur cuivre. Après un nelloyage des surfaces 
à souder, les matériaux sont soumis aux pressions suivantes : Al 
sur Al (recuit) 15 kg/mm? — Al/AI (dur) 20 kg/mm? — Cu/Cu 
48 kg/mm?. Ces valeurs s'appliquent à des épaisseurs de joints 
par recouvrement de 4 mm. Pour la soudure Aj/Cu, des obser- 
vations microscopiques ne permettent pas de voir de solutions 
de continuité entre les deux métaux, ce qui prouve bien qu'il 
y a soudure, Les auteurs ont également soudé à froid par pres- 
sion des aciers inox et des alliages Armco avec des pressions 
de 250 kg/mm? pour le premier et 75 kg/mm? pour le «second, 
avec des résultats satisfaisants. D. 56: 


TRANSMISSIONS 


Engrenages épicyeliques. The Engineer, 14 et 21 mars 1952 (7 
p. 8 fig.) Les commandes par engrenages épicycliques sont 
en général mal connues, et les auteurs se sont attachés, après en 
Mu avoir étudié les données générales, à décrire cinq types parti- 
; | et les limites d'utilisation s les classent sous les dénominations 

D'ÉTABU ET SUR COLONNE | | suivantes: planétaires, stellaires, solaires, composés et anneau 
PERCEUSE FRAISEUSE 2 double, Ce dernier peut transmettre une puissance de 6 ch 
d ; sous des réductions de 1500 à 13 t/mn, tandis que les trois pre- 

miers peuvent transmettre de 500 à 600 ch. Le rapport du qua 
trième s'étend entre 16000 et 775 t/mn pour une puissance de 
72 ch, Les auteurs comparent les différences entre les engrenages 
droits et les épicycliques, la répartition des charges et les condi- 
tions dans lesquelles on emploiera avec avantage les derniers. 
Un tableau permet de faire une comparaison des deux dispositifs 
pour une pompe de 1180 ch et un turbo-alternateur de 2000 kW: 


CATALOGUE SUR DEMANDE 


ACCESSOIRES 


Transmissions par chaînes. 7'he /ron Age, 31 janvier 1952 (3 p., 
3 fig). — Les chaînes, dites silencieuses à rouleaux sont em- 


ployées avec fruit quand une commande positive sans aucun 
glissement est nécessaire, ce qui est le cas dans de nombreuses 
machines-outils, dans la distribution des moteurs à explosion ou 
à combustion, etc La tension rigoureuse, qui est de règle 
dans les transmissions par courroies, ne présente pas la même 
obligation avec les chaines L'auteur décrit de nombreuses 
applications et présænte en particulier une chaîne à cinq brins 
commandant une machine à 14 broches dont les vitesses peuvent 
varier de 200 à 1280 t/mn. Il étudie les chaînes assemblées 
par axes de maillons rivés et par axes goupillés La facilité 
de suppression d'un maillon permet le réglage facile de la 
longueur, supprimant ainsi les complications mécaniques telles 
que tendeurs, socles coulissants, etc DH + 6. 


USINAGE 


Utilisation rationelle de la scie à ruban. Light Metals, mars 
1952 (2 p., 3 fig). — La scie à ruban peut être considérée au- 


tuvstes LAITON-CUIVRE jourd'hui comme une machine à utilisation multiple dans l’usinage. 
Elle trouve en particulier son plein emploi dans le travail des 
49-60 SOUDO-BRASURE tôles ou profilés ainsi que dans la finition de pièces de fon- 


(6 lignesi derie en alliages légers. L'économie réalisée peut atteindre 


‘700% du coût d’autres modes d'usinage. Elle peut arriver à une 
vitesse de 1000 m/mn, sauf pour les alliages AI-Si où l'on ne 
peut dépasser 200 m/mn. Si on travaille en série, par exemple 
pour découper des pièces semblables dans des tôles, on a souvent 


SOCIÉTÉ DE VENTE DES ACIERS FINS ET SPÉCIAUX DES intérêt à les scier en piles, à condition que chaque tôle ait 


: ins 16 mm d'épaisseur. La vitesse de sciage pourra être 
EIDER ET DES ACIÉRIES LONGWY 
C'ABUSSEMENTS  SCHN . 8° plus élevée avec des tôles plus épaisses. En fonderie, l'enlèvement 


SIÈGE SOCIAL : 39. AVENUE FRIEDLAND PARIS 8° des noyaux de coulée se fait normalemient à la scie à ruban pour 
DEPOTS - BORDEAUX - GENNEVILLIERS - LILLE - LYON les métaux légers, qui ne pourraient supporter la chaleur 

SAINT-ETIENNE - STRASBOURG - DIJON développée par la scie à friction utilisée pour les métaux ferreux 
AGENCES - MARSEILLE - METZ - NANTES - TOULOUSE La vitesse de la scie à ruban peut atteindre dans ce cas 


1300 m/mn. L'auteur étudie divers montages possibles. 
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Le 


el : DÉFENSE 23.60 & 


Bibliographie /suite de la page X11) 


ge au tour, par A. Guerbe, 
Maître Artisan. Une -brochure 11 x 17. 
de 88 pages et 81 figures, Collection 
des anuels Professionnels. Prix : 
350 fr. Dunod, éditeur. 


Le repoussage au tour est une des fa- 
çons de formage des métaux en feuilles, 
se situant entre le repoussage au marteau 
ou rétreint et l'emboutissage à la presse. 

Il a des possibilités de mise en forme 
beaucoup plus étendues que l'emboutissa- 
ge à la presse. Sur un tour à repousser, 
avec un outillage simple, on peut exécu- 
ter rapidement et à peu de frais des 
pièces de formes extrêmement variées et 
que l’emboutissage ne permet pas tou- 
jours d’obtenir. 

Ce petit livre décrit le matériel de re- 


poussage, les métaux à utiliser, les man- 
drins, la préparation et donne de nom- 
breux on mt de travaux pouvant être 
exécutés par repoussage. 


Analyse des produits des industries 
chimiques, par Albert Meurice et 
Charles Meurice, Directeur de l'Ins- 
titut Meurice-Chimie, Tome II : Pein- 
tures, Vernis, Mastics, Savonnerie. 
Détergents artificiels. 373 pages (16% 
24), avec 34 figures, 3° édition. Prix : 
2.800 fr. Dunod, éditeur. 


Dans le présent volume, l’auteur a ras- 
semblé l'étude des produits se rappor- 
tant aux industries des encres, des pein- 
tures, des vernis, de la savonnerie et des 
détergents artificiels. 

Depuis la précédente édition, ces in 
dustries se sont considérablement déve- 


loppées, spécialement en ce qui concerne 
les produits synthétiques. 

Les industries des peintures et vernis 
tout particulièrement se sont nettement 
dégagées de l’empirisme qui existait en- 
core dans ce secteur industriel. Les pro- 
blèmes qui se posent peuvent être étudiés 
d'une manière scientifique, c’est ce qui 
justifie le développement donné à ce cha- 
pitre dans cette troisième édition. 

Rappelons le sommaire du tome I (édi- 
tion 1949) : 

Industrie verrière. - Industrie de la cé- 
ramique. - Industries des acides miné- 
raux. - Analyse des gaz en bonbonnes. - 
Analyse des sels métalliques les plus im- 
portants. - Oxydants et décolorants. - Les 
igments minéraux. - Méthode de contrô- 
le des bains d'électrodéposition. 


Kolorimetrishe analyse, par B. Lan- 
ge. Un volume de 396 pages, 18 ta- 
bleaux, 404 figures. Edit. Verlag 
Chemie, G.M.B.H.,,  Weinhei m- 
Bergstr, 4 édit. 1952. 


Le livre du professeur Bruno Lange 
s'adresse à tous les analystes, métallur- 
gistes, chimistes, etc. Il est divisé en 7 
parties : 
Principes généraux. Matériel uti- 
lisé. 
— Applications des méthodes d’analy- 
ses colorimétriques à l'analyse des pro- 
duits inorganiques. C’est dans ce chapi- 
tre que sont décrits les procédés appli- 
cables à l’aluminium. 

— Applications aux 
ques. 
— Quelques exemples d’utilisation des 
méthodes d'analyses colorimétriques à 
la chimie physique. 

- Evaluation colorimétrique de la 
concentration des acides. 

Applications des méthodes d’ana- 
lvses colorimétriques à la médecine et 
à la biologie. 

— Quelques exemples d'évaluations 
dans la chimie alimentaire (meunerie, 
sucrerie, industries de la conserve, etc.). 


La commande  électromagnétique et 
électronique des machines-outils, par 
A. Fouillé, Professeur d'Electrotech- 
nique à l'E.N.T.A.M. d'Angers. et J. 
Canuel, Ingénieur A. et M. C.P.A. 
Préface de J. Fieux, Ingénieur A. et 
M. Ancien Président de la Société 
des Ingénieurs Civils de France. Un 
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FINITION DES ALESAGES 
HONING... GLAÇAGE 
CONSULTEZ 
OUTILLAGE et TRAVAUX 


4,PI. de Rennes PARIS 6: BAB 16-63 


TRUBA 


-PRESSES- 


A EXCENTRIQUE 


AVEC OÙ SANS 
AMENAGE AUTOMATIQUE 
SERRE-FLAN PNEUMATIQUE 

COMMANDE A MAIN 
DE SÉCURITÉ 


Bibliographie (suite) en sable et au moulage en coquille de 
l'aluminium et de ses alliages. La nou- 
volume relié toile. format 16x 2%, de édiion à 

our tenir compte des progrès réalisés 

340 pagés et 380 figures. 1952. Prix | + - 

20 pes , à: 5e uu cours de ces dernières années. 

3.250 fr. Dunod, éditeur. L'ouvrage est divisé en 12 chapitres 

Cet ouvrage est né de la rencontre d'u avant trait aux sujets suivants : 
professeur d’électrotechnique et d'un in \Alliages légers de fonderie ; leurs 
génieur spécialisé dans les techniques caractéristiques. 
d'usinage. Le très important problème de La fusion ; flux de fusion. 
la commande électromagnétique et élec- Le moulage en sable. 
tronique de ce type de machine ne pou- Le moulage en coquille. 
vait, en effet, être abordé avec toute l’au- Ebarbage et finition des pièces. 
torité désirable qu’à la faveur d'une tel- Contrôle des pièces. 


le collaboration. 
Dans ce livre, le constructeur de machi- Je construis ma maison sans capitaux. 


nes-outils et l'ingénieur de fabrication Prôts et Primes. Matériaux. Mise en 
trouveront une analyse critique et com- 
parative des diverses commandes, y com- uvre, par Ch. Mondin, Ingénieur 
ivil des Mines. Un volume de 196 


pris La commande hydraulique, déga- 
ages (1#*22), avec 107 figures 


geant la philosophie de chacune d'elles, 

permettant de déceler celle qui s'impose Prix : 680 fr. Dunod. éditeur. 

entre- Cet ouvrage réunit toute la documen 
COM tation nécessaire à quiconque veut ac- 
ee céder à la propriété d’une maison. Il exa- 


Aluminiumguss in sand und Kokille, Mine tout d'abord et commente les lois 
R. Irmann. Un volume de 302 pages. et décrets financiers récents relatifs au 

- pos réglementations diverses actuellement et 
C'est en 1935 que parut la premiére vigueur dans le bâtiment, ainsi que le: 
édition de ce livre consacré au moulage usages qui régissent la mitoyenneté. 


A cette législation du bâtiment, l’au- 
teur ajoute toutes considérations utiles 
sur le choix du terrain et les sujétions 
d'un programme de construction. 

La deuxième partie de l'ouvrage est re- 
lative aux matériaux de construction et 
à leur utilisation, au terrassement et 
aux fondations, aux murs, planchers, es 
caliers, cloisons, etc. L'aménagement in- 
térieur (menuiserie, serrurerie, quincail- 
lerie, dallage, etc.) complète cet ouvra- 
ge d’ensemble. 


Le travail à froid des métaux et allia- 
ges non terreux. Un ouvrage relié de 
208 pages, nombreuses figures. Edit. 
The Institute of Metals, Londres. 
Mai 1952. 

Dans cet ouvrage se trouvent rassem- 
blés les 5 rapports présentés au Sympo- 
sium de Londres le 14 mars 1951. L'inté- 
rêt de ce livre, c’est qu’il contient éga- 
lement le texte de toutes les discussions 
qui ont suivi la présentation de ces rap- 
ports. 

Les 5 rapports, ayant trait à la théorie 
du travail à froid des métaux, aux lubri- 
fiants, au laminage, au tréfilage et à 
l'emboutissage, ont déjà fait l'objet d'ana- 
lyses détaillées dans le numéro d'A/umi- 
nium-Information du 17T mars 1951. 
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Sommaire du n° 190 — Juillet-Août 1952 La Conférence 

A travers le monde. L'évolution de la 
capacité américaine de production d’alu- 
minium de 1945 à 1952, par G.-A. Bau- 


Dans le pot de fleurs. teurs. 


La microdureté (Première partie), par Nos Deuils 


Adrien SAULNIER. 
L'usinage de l'aluminium plaqué cui- 
vre. 


Les Ecoles Prouvé, par Maurice Victor. 


Roger Landeau et 
DARD. gnent le concours des 


: W.-C. DEVEREUX ; Gérard 
STECKk ; Von ERLACH ; Roger LANNoY. 


Le platelage en alliage léger du pont 
basculant du Havre, par Jean REINHOLD. 


Les portes en aluminium du building 
de Whitehall Gardens. 


« Franklin-D. Roosevelt », la station de 
métro en aluminium, par Maurice VICTOR. 


Internationale des 
Grand Réseaux Electriques visite le Cen- 
tre Technique de l’Aluminiumi 


Des locomotives à turbines à gaz. 


Jacques Hitier ga- 
Artistes Décora- 


Les livres et les revues. 
Mémoires Scientifiques. 
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Spécimen sur demande adressée à la 
« Revue de l’Aluminium », 77, boulevard 
Malesherbes, Paris-8*. 
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à - Revue universelle des Sciences appliquées 
le = à l'industrie. 


LACA | & 80, rue Ces 


DÉCOLLETAGE RIS 20° - MEN. 65-68 


INFORMATIONS pare-chocs d'automobiles, les ailettes des 
turbines à gaz, etc. 
La Société ZÉNITH, qui avait présenté 
Salon du progrès son nouveau carburateur en matière 
. transparente, ce qui permettait au public 
3 au 14 Juillet 1952 d'en apprécier le fonctionnement. 
Parmi les différentes présentations réa- Les machines à calculer électroniques 


étaient présentées par la Société d’Elec- 
tronique et d'Automatisme, dont le grand 
calculateur digital était présenté en fonc- 
tionnement. 


lisées au cours de ce Premier Salon du 
Progrès, à l’occasion du Congrès du Pro- 
grès Scientifique et Technique, citons : 


À La domestication des électrons, le tracé 

des états de surf basée sur l'inven.  <ectrolytique, étaient présentés par la 
ce des é e ace Société 


tion du Dr P.-A. JACQUET, et la variété 


des usages qui en sont faits depuis les Voir la suite page XXVIII) 
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(Sommaire du n° 7 - Juillet 1952) 


Vues sur la cybernétique, par J. Loer, 
Ingénieur en Chef des P.T.T., Chef 
du Département : « Télécommande 
et Contre-Mesures » au Centre natio- 
nal d'Etudes des Télécommunica- 
tions. 

Les alternateurs autorégulateurs « Ma- 
gnicon ». 
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et ses applications (suite et fin). 
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ELECTRICITE. — Le réseau suédois 
à 380 KV. 
CHEMINS DE FER. — Wagons en 


alliages légers. 


LE MATERIEL INDUSTRIEL MO- 
DERNE. — Aléseuse verticale à qua- 
tre broches Deragne 50 B. — Dufour 
Père, Fils et Cie, — Machines-outils 
Voest. — Le Sideroscope S.C.A.M. — 
Bloc oscillographe pour le réglage et 
le contrôle des machines à souder. 
— Transformateur de soudage TSV 


550 de la C.E.M. — Appareils Elec- 
tro-pneumatiques Etamic. — Con- 
tacteurs C.E.M. — Moteurs Parvex 
et Novacem. — Philips Industrie. — 


Merlin et Gérin. 


REVUE DOCUMENTAIRE FRAN- 
ÇAISE ET. ETRANGERE. — Notes. - 
Analyses. - Extraits. - Comptes ren- 
dus, — L'actualité dans l'industrie 
aéronautique. — L'actualité dans 
l'mdustrie chimique. — Les Elasto- 
mères. — Condensateur tréfilé et 
produits similaires obtenus par tré- 
filage. — Résistance des flancs des 
dents d'engrenages cylindriques à 
denture droite en acier. — Formes et 
évolution de l'attaque dans les allia- 
ges d'aluminium. 


TRAVAUX DES SOCIETES SCIENTI- 
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Proposition d'un nouveau son fixe : 
sol3 — fréquence 384; d'où la 3 


433. — Travaux effectués et ré- 
sultats obtenus sur les condensa- 
teurs céramiques. —  Perfectionne- 


ment à la technique du soudage. 
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LA MACHINE A CENTRER 
A CENTRAGE INSTANTANÉ 


INDÉRÉGLABLE 


LA PLUS 
SIMPLE 


LA PLUS 
PRÉCISE 


LA PLUS 
ÉCONOMIQUE 


Notice gratuite sur demande 
ETS CH. MONTBAHUT 
DISTRIBUTEURS EXCLUSIFS 
l, rue Lord Byron - PARIS (8°) 
TÉLÉPHONE : BAL. 47-49 


toutes pièces! 


cylindriques 


S BIS. RUE ARISTIDE BRIANO EVALLOIS (SEINE) - PÉREIRE + 35 94 


ROULEMENT SaBILLES 
PRÉCISION 


CHAQUE ROULEMENT EST 
EXAMINÉ ET GARANTI SILENCIEUX 


Agent général pour la France et les Colonies 


2, Rue de la Bourse - PARIS (2°) 
Téléphone : RiCHelieu 77-04 


Notre catalogue détaillé sera adressé sur demande 
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XXVIII 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES 


XXXV. Ne 9 


DES OUTILS DE 


ET DE 


PRÉSENTE LES 


MEDU 


L'OUTILLAGE 


PARIS XX° 


LE SPÉCIALISTE FRANÇAIS 
BROCHAGE 
FRAIS AGE 


PLAQUETTES DE CARBURE 
Société Anonyme Capital 144 millions 


13, Passage des Tourelles, 13 
Menil. 79-30 Lerbevel Paris T. T. 


APPAREILS A 
VÉRIFIER LES 
ENGRENAGES 


ÉTABLISSEMENTS 


ROLLET & C'° 


SA 
CAPITAL 40.000.000 


SIÈGE SOCIAL : 64, rue de la Folie-Méricourt. 
PARIS-XIe 


USINES à Paris, 27, rue Trousseau, Tél. VOL 03-60 
à VENDOME (L.-&-C.), rue du 20e-Chasseurs, Tél 345 


MACHINES A 
TAILLER- LES 
ENGRENAGES 


Tél. ROQ 80-42 


Informations /suite) 


Association Française pour 
l’Accroissement de la Productivité 


L'Association Française pour l’Accrois- 
sement de Ja Productivité vient de pu- 
blier, sous forme de deux importants 
fascicules de plus de cinquante pages, les 
rapports du voyage d’études effectué aux 
Etats-Unis par une mission britannique 
de productivité : l’un sur l’emboutissa- 


ge ; l’autre sur les appareils de comman- 
de pour moteurs électriques. 


Dans l’'Emboutissage, la mission a étu- 
dié tout particulièrement les points sui- 
vants : Implantation des usines ; Dis- 
positifs de manutention ; Installations ei 
méthodes de production ; Etude et fa- 
brication des outillages ; Conditions de 
ravail ; Recommandations. 


Dans le fascicule sur les Appereils de 
commande pour moteurs électriques, la 
mission expose particulièrement ses ob- 


servations dans les domaines suivants : 
Le marché et les produits ; Vue d’ensem- 
ble de la production américaine (Produc- 
tion en série ; Fabrications sur comman- 
de spéciale ; Machines, méthodes, con- 
ception ; Pouvoir d’achat et temps de 
production ; Personnel ; Méthodes com- 
merciales et administratives ; Recom- 
mandations. 


Ces fascicules peuvent être obtenus en 
s'adressant directement à ]J’Association 
Française pour l’Accroissement de Ja 
Productivité, 11, rue du Faubourg Saint- 
Honoré à Paris-8°, 


PETITES ANNONCES 


Prix de la ligne : 140 fr. (taxes comprises 


OFFRES D’EMPLOIS 


Traductions techniques 


de l'all. en franç. Cherchons ing. 
fr. pour trav. à domicile avant parf. 
conn. de la terminologie technique 
fr. et all. Ecrire en indiquant spé- 
cialité à M. Delahave, 92, Rue Bo- 
naparte, Paris VIe. 
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SOCIETE DES FORGES ET ATELIERS DU CREUSOT 


Société Anonyme au Capital de 7.195.000.000 de Francs 


Siège Social et Direction Générale : 15, Rue Pasquier - PARIS (8°) 
USINES Téléar Forgeac - ARIS 


SCHNEIDER 


Téléphone ANJou 34-40 


Foreuse double de 250 mm 


SPECIALITE 
Diam, max, de forage : 110 mm 
Diam, max. d'alésage 120 mm de 


Nb de vitesses de rotation 4 « , 
Moteur de commande MACHINES OUT ILS 
de la rotation 20 ch 


a 


PUISSANCEH 


GRANDE 


MACHINES A SCIER 
AFFUTEUSES 


NOTE FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE MACHINES- 
| 63, Rue La Boëtie — PARIS — Téléph. : ÉLY: 30-41 


AFMO 


CORNAC 


USINES A LISIEUX ET ANGOULÊME * Esplanade du Mail — 


TOURS SEMI-AUTOMATIQUES 


A TOURELLE REVOLVER TYPE N° 5 ALÉSEUSES A MONTANT FIXE ET A MONTANT MOBILE 
de 70 à 150 %, de diamètre de broche 
Service Commercial de Vente: Service Commercial de Vente : 


ASSOCIATION FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE 


e La Boëtie. PARIS (82) : ÉLY 30-4 63. La Tél. ÉLY. 


| 
| | 
MACHINES-OUTILS ASSOCIATION FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE MACHINES OUTILS | 
63. 


TYPE LUMIÈRE 
Série normale 
BIPOLAIRE 
0 coupure sur les 2 pôles 


TYPE FORCE 


Série normale 
TÉTRAPOLAIRE 
Gcoupure sur les 4 poles 


TYPE LUMIÈRE 
POUR LA PROTECTION 0e CIRCUITS 0e LUMIERE er 0e CHAUFFAGE 


TYPE LUMIÈRE 
Serre renforcee 
TRIPOLAIRE 
G coupure sur les 3 pôles 


| 

SÉRIE ÉTANCHE 

TYPE LUMIÈRE 
ET 


TYPE FORCE 
POUR PROTECTION 
DE MOTEURS 


TYPE FORCE 
| 


SÉRIE ÉTANCHE 
POUR LOCAUX 
HUMIDES EL POUS SIEREUX 


GEMA DU 40 


TOUR A CHARIOTER ET FILETER 


H. P.160 mm E.P. 750, 1000, 1500 mm 
AVEC ROMPU PERMETTANT UN DIAMÈTRE 
DE 460 mm 


GEMA D 40 


TOUR DE PRODUCTION 


H. P. 160 mm E. P. 750 mm 
PASSAGE DE LA BROCHE 40 mm 


GEMA BETRIEBSGESELLSCHAFT m. b. H 
55 NEUE BAHNHOFSTRASSE 
ST INGBERT (SARRE) 


AGENT EXCLUSIF DE VENTE 
102, RUE AMELOT - PARIS (XF - TÉL. : VOLTAIRE | 


Le 


Gérant : 


F. DUNOD 92. rue Bonaparte, Paris 6. 


— mp. Générale du Centre, 
IMPRIME EN FRANCE 


129, r Bergson, St-Etienne 16, rue Pigalle, Paris 
3e Trimestre 1952 N° 2354 — Dépôt légal 


- (9e) 
1048 


L'INTERRUPTEUR-DISJONCTEUR 
CHANDOS 
CHAN DOS 
DEMANDEZ NOTRE CATALOGUE GENERAL 1950 
APPAREILLAGE ÉLECTRIQUE CHANDOS d'Arthelon. 16-40 


